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No se equivoca el hombre que ensaya por distintos caminos 
 Para alcanzar sus metas…  
….. Se equivoca aquel que por temor a equivocarse no acciona 
No se equivoca el pájaro que ensayando el primer vuelo cae al suelo…. 
…. Se equivoca aquel que por   
Temor a caerse Renuncia a volar. 
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RESUMEN   
 
El trabajo de grado está basado en la aplicación de las normas técnicas de 
seguridad industrial en la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA 
LTDA., utilizando la legislación existente para tal fin, con el objetivo de minimizar 
los riesgos a los que se exponen día a día los empleados, contribuir con el 
bienestar de los mismos y aumentar la productividad en la empresa. 
 
Lo primero que se realizó fue la identificación de la legislación aplicable para el 
tipo de actividad económica de la empresa, y direccionar el estudio a las 
necesidades de la compañía. 
 
Posteriormente se realizó el diagnostico de la situación actual de la empresa frente 
a los requisitos legales básicos de salud ocupacional y seguridad industrial, y otro 
diagnostico para saber el cumplimiento de las normas legales Colombianas 
Vigentes. 
 
Se establecieron los planes de acción correctivos y preventivos para ajustar la 
situación de la empresa frente a los requisitos exigidos por la normatividad 
Colombiana vigente. 
 
Se realizó el panorama de riesgos y la identificación de tareas críticas, el análisis 
de vulnerabilidad, se diseño un plan de implementación del diseño del sistema 
para que la empresa lo utilice. 
 
Finalmente se realizó el análisis financiero con el fin de establecer si la 
implementación del sistema es viable para la empresa y las medidas necesarias 





















This degree paper was done with the aim of apply of technical standardsfor 
industrial safety in the company WILCOS S.A., using existing legislation tothat end, 
in order to minimize the risks to which the employees are exposed day after day, to 
contribute with the well-being of them and to increase the productivity of the 
company. 
 
The first stage the wasidentification ofthelaw applicable to thetype ofeconomic 
activityofthe company, and to align them with the company needs. 
 
The second stage was to make two diagnosis; the first one was of the current 
situation of the company comparing it against basic legal requirementsfor 
occupational healthandindustrial safety, the second one, evaluated the fulfillment of 
the legal Colombian regulations by the company. 
 
The third stage, was to established the corrective and preventive measures and 
plans of action to fit the situation of the company according to the requirements 
demanded by the Colombian Law and the specifications of technical standardsfor 
industrial safety. It also was developed a risks map and the identificationof critical 
tasks to analyse the vulnerability of the company and a plan of implementation for 
the system to be use by the company. 
 
Finally the financial analysis was done in order to know if the implementation of the 
system was feasible for the company or not and measures necessaryfor the 
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En la actualidad y después de validar la recesión económica del país y el índice 
tan elevado de desempleo existente, se puede evidenciar que la  principal causa 
de desarrollo económico es la creación de micro, pequeñas y medianas empresas 
o mejor conocidas como MIPYMES, estas son la vía más rápida de 
industrialización en los países que quieren alcanzar su desarrollo económico, por 
tal motivo se eligió este tipo de empresa como foco de realización del proyecto 
para de esta manera mejorar la calidad de sus procesos y aumentar su 
productividad. En la actualidad Colombia tiene una tasa de accidentalidad dentro 
del sector eléctrico del 5.7% lo que representó la ocurrencia  de145 accidentes de 
trabajo en el 20111. Sin embargo este sector no está manejando el tema de 
seguridad industrial como un sistema dentro de sus empresas sino como un 
conjunto de actividades aisladas donde no se evidencia seguimiento, medición ni 
evaluación de los procesos y no se identifican beneficios de la sistematización de 
los mismos. Dentro de algunas compañías no hay un responsable que controle la 
legislación en el tema de seguridad industrial; el empresario no tiene claro el 
beneficio deloscontroles relacionados, y solo considera como importantes algunos 
de sus aspectos. 
Uno de los principales objetivos dentro de lasempresas, es el tener trabajadores 
sanos con condiciones de riesgo controladas, encaminándose de esta manera al 
aumento de la productividad con base en la no ocurrencia de accidentes e 
incidentes de trabajo. El trabajo en condiciones seguras implica un proceso de 
aprendizaje empresarial donde la entidad establece estándares, procedimientos, 
procesos que garanticen el funcionamiento del sistema de seguridad industrial, 
para lo cual se debe contar con un sistema de identificación. La seguridad 





industrial como todo sistema de gestión se basa en la planeación, organización, 
evaluación y seguimiento de los procesos para lo cual el profesional en este 
campo debe exigirse al máximo para poder adoptar un modelo de gestión de 
seguridad en el trabajo en las empresas. Se decidió trabajar con una empresa 
involucrada en el sector eléctrico ya que allí se identifican riesgos derivados del 
uso de maquinaria, diferentes tipos de líneas de producción, uso de mano de obra, 
y utilización de diversos materiales, conformando un sistema productivo complejo 
que requiere para el análisis y diseño de soluciones las competencias de 
profesionales idóneos donde se demuestre la experticia en el análisis e 
identificación de riesgos, diseño de soluciones ajustadas a la realidad de 
producción y concretar soluciones prácticas a la dinámica de este tipo de 
empresas.   
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA es una empresa colombiana 
del sector eléctrico dedicada a tres actividades: compra y venta de material 
eléctrico, montaje de tableros eléctricos y elaboración de sensores eléctricos de 
temperaturaen cada una de estas líneas maneja sus propios riesgos, por lo cual 
se hace necesario crear un matriz de identificación de peligros y valoración en el 
que se determine y se tengan identificados todos los riesgos a los que están 
expuestos los trabajadores para que de este modo se mejorenlas condiciones de 
trabajo. Los principales riesgos que se pueden presentar en el sector eléctrico 
están relacionados con los materiales, maquinaria, el entorno de trabajo, fatiga y 
ergonomía, por lo que podemos validar que este grupo industrial está lleno de 
variables que hacen de este un sector con una gran cantidad de riesgos laborales 
concretos que de ser identificados para su prevención pueden evitar la 







El presente trabajo se realiza con el fin de aportar a nuestra formación como 
Ingenieras Industriales la implementación en la vida real de un caso práctico, 
donde se puede generar una formación enfocada en la acción. 
El tema de la seguridad Industrial dentro de las Organizaciones a tomado gran 
importancia en los últimos años, debido a que la falta de medidas ha llevado a que 
se incrementen los índices de accidentalidad en el trabajo, lo cual pone en 
evidencia la no aplicación de la legislación y la falta de creación de políticas 
internas dentro de cada empresa que regulen las actividades frente al tema de 
seguridad Industrial 
En Colombia el empresario  y los organismos de control no han logrado que haya 
una cultura de prevención, las organizaciones no deben actuar solo por cumplir la 
legislación sino por un principio ético del empleador de proteger a sus 
trabajadores, resulta más fácil para las organizaciones invertir en la prevención 
que en la corrección en lo que a accidentes laborales se refiere, el talento humano 
es uno de los principales recursos, por no decir el as importante, por tal motivo el 
hecho de que se propicie un ambiente de trabajo seguro y se vele por la integridad 
física de los trabajadores trae consigo beneficios repercutidos en la productividad 
de la empresa  
El proyecto se llevará a cabo en AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA 
LTDA, una empresa manufacturera del sector eléctrico dedicada   específicamente 
a la compra y comercialización de material eléctrico, instalación de tableros 
eléctricos y elaboración de sensores eléctricos, se deben encontrar las mejores 
alternativas y métodos que conduzcan de esta manera al mejoramiento de las 
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condiciones laborales  dentro de la empresa y se le permita al empleador poder 
brindar seguridad a los trabajadores en sus puestos y/o lugares de trabajo. 
Este proyecto al finalizar presentará el impacto de la aplicación de las normas 
técnicas de Seguridad Industrial en la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA.,  lo cual es uno de los principales factores para que las 
empresas comprendan que este tema no se debe manejar como un grupo de 
actividades aisladas, sino que por lo contrario se debe convertir en proceso 
fundamental en la realización de actividades dentro de la Organización, también 
brinda a los empleados la seguridad que necesitan encontrar en sus puestos de 
trabajo para tener una mayor productividad y un ambiente sano a nivel físico, 
psicológico y social. 
 
El presente proceso de investigación  se realiza con el fin de aportar a la 
Ingeniería Industrial la visión de la implementación en la vida real de un caso 
práctico, desarrollado en la  industria del Sector Eléctrico donde se puede generar 
una formación enfocada en la acción, brindando una solución práctica en un sector 
que presenta tantas complejidades.  
En Colombia el empresario  y los organismos de control no han logrado que haya 
una cultura de prevención, las organizaciones no deben actuar solo por cumplir la 
legislación sino por un principio ético del empleador de proteger a sus trabajadores 
por medio de un programa de Seguridad Industrial  
La presente propuesta se realiza con el fin de encontrar las mejores alternativas y 
métodos que conduzcan de esta manera el mejoramiento continúo de los 
procesos y mejoramiento de la calidad y la competitividad y además en igual 
medida mejorar las condiciones laborales  dentro de la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA donde se le permita al 




Se está hablando de una empresa del Sector Eléctrico  específicamente de la 
compra y venta de material eléctrico, montaje de tableros eléctricos y elaboración 
de sensores eléctricos de temperatura, donde se  presenta la oportunidad de 
diseñar un Programa de Seguridad Industrial que va a permitir evidenciar los 
principales riesgos a los que están expuestos los trabajadores. Dicho programa no 
va a garantizar la disminución de riesgos a  los cuales un trabajador  va a estar 
expuesto solo si se trabaja como un sistema y no como un conjunto de actividades 
aisladas, se puede hablar de disminución de riesgos. 
Como Ingenieros Industriales, en Seguridad Industrial podemos ver oportunidades 
de avance en cuanto al mejoramiento en la calidad de los procesos y por ende en 
la competitividad y además al rendimiento de los trabajadores como en la 
rentabilidad que este recurso humano puede proveer a la empresa. 
Este proyecto al finalizar presentará el impacto de la aplicación del Programa de 
Seguridad Industrial en la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA.,  lo cual es uno de los principales factores para que las 
empresas comprendan que las técnicas de Seguridad industrial no se deben 
manejar como un grupo de actividades aisladas, sino que por lo contrario se 
conviertan en uno de los principales sistemas para el mejoramiento de los 
procesos, también brinda a los empleados la seguridad que necesitan encontrar 
en sus puestos de trabajo para tener una mayor productividad y un ambiente sano 
a nivel físico, psicológico y social. 
 
Para obtener datos reales dentro de la investigación en curso se requiere de una 
metodología para analizar los aspectos que dentro de la actividad económica que 
realiza la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA. Pueden 
ocasionar una enfermedad profesional, un accidente de trabajo o ambos, La 
metodología  se realiza con el fin de establecer un procedimiento para realizar las 







1.1.1. Descripción del problema. En la actualidad el tema de seguridad industrial 
en las pequeñas y medianas empresas se está tomando como un conjunto de 
actividades aisladas donde no se evidencia la  aplicación,  seguimiento y medición 
del tema y donde no se le da la importancia que realmente representa. 
 
Dentro de algunas compañías no hay un encargado que  garantice el 
cumplimiento de la legislación en el tema de seguridad industrial; el empresario no 
tiene claro el beneficio de la aplicación de las normas, sólo considera como 
importantes algunos de sus aspectos o se preocupa por cumplir solo para evitar 
sanciones. El Sector Eléctrico es uno de los más representativos dentro del 
mercado, por tal motivo es de importancia aplicar toda la teoría de Seguridad 
Industrial. 
 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA es una PYME  colombiana 
del Sector Eléctrico dedicada a tres actividades: compra y venta de material 
eléctrico, instalación de tableros eléctricos y elaboración de sensores eléctricos de 
temperatura, en le proceso productivo de cada una de estas líneas existen riesgos 
derivados del proceso de fabricación y utilización de diversos materiales que 
puede generar incidentes laborales o enfermedades laborales, estos riesgos 
pueden ser controlados para minimizar efectos negativos. Dentro de los clientes 
que maneja la empresa se encuentran  grandes organizaciones las cuales 
solicitan como requisito en su proceso de selección de proveedores que se cumpla 





Análisis de Causas 
 
A continuación se presenta la metodología utilizada para encontrar la causa raíz 
del problema en estudio, y de esta manera abordar el tema desde su origen y 
eliminar la totalidad de las no conformidades que se están presentando en la 
empresa: 
 
Figura 1: Análisis de causa   
Fuentes: Autoras 2013 
La causa raíz de que en la empresa en estudio no se dé la importancia al sistema 
de seguridad Industrial es el desconocimiento de las normas aplicables y los 
beneficios de su implementación. 
1.1.2. Formulación del problema. ¿Cuál es el impacto que generará la 
identificación de peligros, evaluación de riesgos y la documentación de estándares 
de seguridad industrial en la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 






1.2.1. Realizar el análisis de riesgos en las actividades de producción de sensores 
eléctricos y dar cumplimiento a los requisitos legales básicos en la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA, con  el fin  de minimizar los  




•  Identificar las normas técnicas de seguridad industrial aplicables a la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA. 
 
•  Elaborar un diagnóstico de la situación de Seguridad Industrial de la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA, con el fin de establecer el 
cumplimiento de los requisitos básicos establecidos por ley.  
 
•  Diseñar el plan de acción por medio del cual se comenzará a dar cubrimiento a 
las no conformidades encontradas, con el fin de establecer procedimientos de 
trabajo que minimicen y/o controlen el riesgo. 
 
• Evaluar el avance de la implementación de las normas técnicas de seguridad 
industrial y requisitos legales básicos en la empresa  AUTOMATIZACIÓN Y 
CONTROL INGENIERÍA LTDA, con el fin de realizar recomendaciones para su 
implementación en la empresa. 
 
1.2.3. Alcance. El presente trabajo se realizará en la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA cuya actividad económica 
es la compra y comercialización de material eléctrico, instalación de tableros 
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eléctricos y elaboración de sensores eléctricos, ubicada en el centro de la ciudad 
de Bogotá 
El proyecto busca la IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS, EVALUACIÓN DE 
RIESGOS Y determinación tareas críticas del proceso de elaboración de sensores 
eléctricos y determinar las propuestas de mejora que busquen el cumplimiento de 
las normas y estándares mínimos requeridos por la normatividad vigente. 
La ejecución de las recomendaciones es decisión de la gerencia en cuanto a la 
inversión requerida para cada uno de los controles que se estiman necesarios, se 
planean las siguientes actividades con su respectivo tiempo: 
Tabla 1 Tiempo del proyecto 
ACTIVIDAD TIEMPO 
Diagnostico inicial de la compañía un mes y medio 
Levantamiento de procedimientos actuales, 
planteamiento de soluciones  a los errores 
encontrados 
un mes 
Elaboración y establecimiento de nuevos 
procedimientos y prácticas, establecimiento 
de indicadores evaluativos 
un mes 
Evaluación del programa y verificación de la 
efectividad del programa, con la comparación  
del diagnóstico con la situación actual 
medio mes 
Fuente Autoras 2013 
 
1.3. MARCO METODOLÓGICO 
1.3.1. Tipo de Investigación. La investigación que se realizará es de carácter mixto 
(cuantitativa y cualitativa), ya que aunque se está generando la investigación a 
través de situaciones que se presentan en el ambiente laboral, se debe generar de 





1.3.2. Cuadro Metodológico 
 
Tabla 2: Cuadro metodológico 
OBJETIVOS ESPECIFICOS ACTIVIDADES METODOLOGÍA TÉCNICAS DE RECOLECCIÓN 
Identificar las normas 
técnicas de seguridad 
industrial aplicables a la 
empresaAUTOMATIZACIÓN 
Y CONTROL INGENIERÍA 
LTDA. 
Realizar visita de observación a la 
empresa en la parte de producción 
Agendamiento de cita con el Gerente 
General para hacer el recorrido en su 
compañía. 
Fotografías,  
planillas de inspección por 
cada puesto de trabajo 
Cuestionario estructurado de 
pregunta abierta 
Verificar los datos generales de la 
empresa 
Revisión de los datos de la empresa 
donde se encuentre toda la 
documentación legal. 
Consulta de documentación 
Realizar el levantamiento de información 
de cada uno de los puestos de trabajo y 
los empleados que los desempeñan  
Levantamiento de  inventario en el cual 
se describan el número de empleados, 
sus cargos, las actividades y funciones 
principales de cada uno de los cargos 
que se ejercen dentro de la empresa, 
horarios laborales y nivel de escolaridad.  
Checklist de inspecciones 
planeadas NTC 4114 
Verificar el cumplimiento de la empresa 
contra las normas técnicas de seguridad 
Industrial y la legislación vigente. 
Generación de un diagnóstico de la 
empresa en cuanto al estado de 
cumplimiento frente a las normas 
técnicas de seguridad industrial y el 
estado de cumplimiento correspondiente 
a los requisitos legales básicos. 
Lista de chequeo para 
verificar el cumplimiento de 
los estándares mínimos del 
programa de salud 
ocupacional 
• Elaborar un diagnóstico de 
la situación de Seguridad 
Industrial de la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y 
CONTROL INGENIERÍA 
LTDA, con el fin de 
establecer el cumplimiento 
de los requisitos básicos 
establecidos por ley.  
 
Planificar las medidas generales que se 
tomarán para eliminar las 
inconformidades encontradas en el 
diagnóstico general con respecto al 
cumplimiento de la empresa frente a la 
legislación en seguridad industrial 
Comparación del diagnóstico con el 
deber ser según las normas técnicas de 




Informar al personal los cambios que se 
generaran con la aplicación del proyecto 
con el fin de evitar resistencia posterior 
Divulgación de las nuevas políticas y 
objetivos de trabajo 
Carteleras, procesos de 
socialización 
Generar la identificación de los riesgos 
en el trabajo, con el fin de buscar las 
medidas de eliminación y reducción de 
riesgos con base en la aplicación de las 
normas técnicas de seguridad industrial 
Evaluación de cada uno de los riesgos 
encontrados, definir los criterios para 
determinar la aceptabilidad del riesgo, 
elaborar el plan de acción para controlar 
los riesgos 
GTC 45 Guía para la 
identificación de los peligros y 
la valoración de los riesgos en 
seguridad y Salud 
ocupacional 
• Diseñar el plan de acción 
por medio del cual se 
comenzará a dar 
cubrimiento a las no 
conformidades encontradas, 
con el fin de establecer 
procedimientos de trabajo 
que minimicen y/o controlen 
el riesgo. 
 
Establecer las medidas a implementar 
para las inconformidades encontradas  
Identificación de las tareas criticas para 
dar prioridad al abordaje de la 
aplicación. 
NTC 4116 Metodología para 
el análisis de tareas. 
Evaluar el avance de la 
implementación de las normas 
técnicas de seguridad 
industrial y requisitos legales 
básicos en la empresa  
AUTOMATIZACIÓN Y 
CONTROL INGENIERÍA 
LTDA, con el fin de realizar 
recomendaciones para su 
implementación en la 
empresa. 
Establecer la nueva documentación: 
Documentación, revisión, aprobación y 
divulgación de nueva documentación  
Forma de documentación 
libre según el criterio de las 
autores 
Establecimiento de indicadores de  
efectividad 
Divulgación y entrenamiento de las 
nuevas prácticas a los miembros de la 
organización 
Actualización de la documentación 
cuando este sea requerido 
 Fuente: Autoras 2012 
1.4. MARCO REFERENCIAL 
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1.4.1. MARCO TEÓRICO 
LA GESTIÓN DE LA SEGURIDAD INDUSTRIAL Y LA MEJORA  
 
La Seguridad Industrial  debe ser tomada como un sistema de gestión que se 
implementa como factor primordial en la mejora continua de los procesos y 
fundamentalmente en lo que a recurso humano respecta, siempre teniendo como 
idea principal que el factor humano es la base principal de la organización, el 
cambio organizacional por el cual está pasando el mercado laboral hace que  
todas las compañías se desenvuelvan de manera más competitiva dentro de su 
entorno económico,  la conciencia de ello debe ser tomada desde la alta gerencia 
la cual debe crear  una estrategia clara para sobrevivir en el mercado con factores 
diferenciadores de su competencia pero que ya no se basen en la calidad de los 
productos o servicios que genera sino que debe idear la forma de crear  un valor 
adicional a lo que se le ofrece a los clientes.  Es de allí donde nace la necesidad 
de ejercer dentro de la compañía estrategias de carácter cíclico que abarquen  las 
etapas de planeación, implementación, evaluación y control  utilizando los 
recursos existentes dentro de la organización para lograr objetivos. 
El desafío más significativo que tiene una empresa está relacionado con la parte 
humana y de allí se debe partir para comenzar a mejorar los procesos, y de esta 
manera lograr un beneficio reciproco entre los trabajadores y la organización, la 
gestión humana es un recurso dentro de la empresa que debe ser capacitado e 
introducido a un programa de mejoramiento sobre todas las funciones que se 
desempeñen y de esta manera lograr la eficiencia y eficacia dentro de la 
organización, llegando al punto donde el empleador debe concentrarse en un 
factor fundamental, que las condiciones de trabajo sean optimas para que el 
desempeño del mismo sea el mejor, teniendo en consideración  los riesgos a los 
cuales estará expuesto el empleado , el cumplimiento de las normas de Seguridad 
Industrial, la mejora continua de las condiciones de trabajo, la prevención de los 
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accidentes de trabajo y enfermedades laborales y una mejora en la calidad de vida 
en el trabajo tanto del empleado como de su entorno. 
La implementación de la normatividad en seguridad industrial es un elemento 
motivanté para los trabajadores en cuanto se les brinda un ambiente de trabajo 
sano y seguro y de esta manera el gerente logra la productividad esperada  lo que 
se refleja en un incremento en la rentabilidad y de esta manera corresponder a las 
exigencias del mercado, por tal motivo es necesario tomar la implementación de 
este sistema como una inversión y no como un costo para la empresa ya que la 
retribución en todo sentido va a ser la mejor,  teniendo en cuenta que la 
prevención siempre es mas económica que la corrección. La mejora continua por 
lo general se ha aplicado en la calidad de los productos o servicios ofrecidos por 
una empresa pero esta teoría puede ser aplicada a cualquier proceso de la 
compañía en este caso a  la Seguridad Industrial, siempre llevando a cabo el 
carácter cíclico de planear, ejecutar, evaluar y controlar,  partiendo de un 
diagnóstico y cerrando con la creación de unos indicadores de gestión para poder 
evaluar el proceso. 
La investigación aportará a la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA. La propuesta de aplicación de las normas técnicas de 
seguridad industrial, lo cual le permitirá alcanzar avances en aspectos como la 
productividad, la motivación dentro del grupo de empleados y que ayude a mejorar 
la competitividad. 
La importancia del cumplimiento de estándares de seguridad industrial dentro de 
la empresa debe ser implementado desde la alta gerencia hasta el último nivel 
jerárquico de la compañía y de esta manera comenzar a constituirlo como un 
conjunto de actividades que representarán la mejora continua de los procesos 
basándose en las diferentes actividades de planeación, ejecución, verificación y 
evaluación que se debe hacer sobre cada uno de los procesos a nivel de 
Seguridad Industrial, como lo puede ser: 
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• El diagnóstico de condiciones de trabajo o panorama de factores de riesgo, 
identificación y valoración de riesgos.  
• La clasificación, registro y estadística de accidentes de trabajo y enfermedades 
laborales.  
•  Realización de inspecciones, la cual tiene como objetivo principal identificar 
los riesgos que puedan afectar la salud e integridad de los trabajadores. 
• El análisis de tareas para establecer los pasos a seguir y los requisitos para la 
elaboración tareas. 
Para el proyecto en estudio es necesario manejar  los dos tipos de enfoques 
principales el enfoque cualitativo y cuantitativo. Realizándolo de esta manera se 
abarcaran todos los aspectos necesarios para que la investigación esté completa y 
el grado de satisfacción de la empresa con el resultado obtenido sea el mejor, 
para ello se manejan técnicas como: 
• Uso  de estadística e inspección. 
• Observación  













Imagen 1: Cuadro conceptual seguridad industrial 
 
 Fuente: Autoras 2013 
 
Toda actividad que realiza un trabajador dentro de una comapñía implica en mayor 
o menor grado según el cargo, determinados riesgos que pueden traer como 
resultado un accidente, incidente o enfermedad asociados con su trabajo. Además 
de las condiciones de trabajo también pueden influir la forma en que se realizan 
las diferentes tareas relacionadas con una función, su secuencia, tiempo de 
ejecución y otros aspectos relevanes como los equipos, el ambiente y los 
materiales de trabajo; por lo tanto se requiere de metodologias para analizar cada 
uno de estos aspectos, con el fin de establecer nuevos procedimientos o maneras 




La seguridad industrial hace referencia al conjunto de técnicas y actividades 
destinadas a la  identificación, evaluación y control de los riesgos que generan  
accidentes, incidentes y enfermedades de trabajo, y de esta manera poder brindar 
a todos los empleados una ambiente de trabajo sano y seguro. 
Actividades que se desarrollan en la Seguridad Industrial: 
• Establecimiento de políticas y procedimientos seguros de operación: se 
elaboran estas para todas las actividades y tareas que se realicen dentro de la 
empresa que presenten riesgo potencial y que puedan generar accidentes, 
incidentes o enfermedades laborales. 
• Permisos de trabajo: son los permisos necesarios para efectuar trabajos 
eventuales de alto riesgo, por lo cual se requiere que antes de ejecutar estas 
actividades se verifiquen las condiciones de seguridad presentes en el área. 
• Demarcación y señalización de áreas: debe existir dentro de la compañía una 
adecuada demarcación de cada una de las áreas que la componen. 
• Programas de inspecciones: se debe realizar sobre todas las áreas de la 
empresa con el fin de identificar las causas potenciales accidentes de trabajo y 
enfermedades laborales. Se evaluará mediante una auditoría donde se tendrá 
como resultado la retroalimentación mediante el cumplimiento del propósito de 
la inspección. 
• Orden y aseo: se debe generar la implementación de un programa de orden y 
aseo que sirve como forma de minimización de riesgos. 
• Programa de mantenimiento: se debe implementar un programa de 
mantenimiento de maquinas y equipos lo cual permita reducir o controlar 
algunos riesgos que cause. 
• Investigación y análisis de accidentes e incidentes de trabajo: este paso 
consiste en el establecimiento de los procedimientos correctos para el análisis 
de los accidentes de trabajo para la determinación de medidas de control. 




• Accidentes de trabajo: todo suceso repetitivo que sobrevenga por causa o 
con ocasión del trabajo, y que produzca en el trabajador una lesión orgánica, una 
perturbación funcional o psiquiátrica, una invalidez o la muerte. Es también 
accidente de trabajo aquel que se produce durante la ejecución de ordenes del 
empleador, o contratante durante la ejecución de una labor  bajo su autoridad, 
aun fuera del lugar y horas de trabajo.  
• Actos inseguros: son acciones u omisiones cometidas por las personas que, 
al violar o no cumplir normas y procedimientos previamente establecidos, 
posibilitan que se produzcan accidentes de trabajo. 
• Ausentismo: es la inasistencia al trabajo ya sea por enfermedad, accidente o 
por otras causas diferentes (sociales, familiares, entre otras) 
• Condición insegura: situación que se presenta en un lugar de trabajo y que se 
caracteriza por la presencia de riesgos no controlados que pueden generar 
accidentes de trabajo o enfermedades profesionales. 
• Condición y medio ambiente de trabajo: constituido por todos los medios en 
donde el trabajador desarrolla las labores inherentes al trabajo 
• Consecuencia: Es la valoración de daños posibles debidos a un accidente 
determinado o a una enfermedad profesional 
• COPASO: (Comité paritario de salud ocupacional) es un organismo de 
promoción y vigilancia de las normas y reglamentos de salud ocupacional 
dentro de la empresa. Tiene la característica de estar conformado por igual 
número de representantes por parte de la administración e igual número de 
representantes por parte de los trabajadores, de allí su denominación de 
paritario. 
• Daño: es la consecuencia producida por un peligro sobre la calidad de vida 
individual o colectiva 
• Demarcación y señalización: es el conjunto de estímulos que informa a un 
trabajador o a un individuo; acerca de la mejor conducta que debe adoptar 
ante una circunstancia o situación que conviene resaltar. 
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• Identificación de peligros y evaluación de control de riesgos o panoramas de 
factores de riesgos:forma sistemática de identificar, localizar y valorar los 
factores de riesgo deforma que se pueda actualizar periódicamente y que 
permita la determinación de medidas de intervención. 
• Días de incapacidad: número de días en el calendario durante los cuales el 
trabajador está inhabilitado para laborar, justificado con excusa médica. 
• Días perdidos: número de días de trabajo en que el empleado está 
inhabilitado o limitado para laborar. No se incluyen los días de descanso 
obligatorio. 
• Enfermedad laboral: es la contraída como resultado de la exposición a 
factores de riesgo inherente a la actividad laboral o del medio en el que el 
trabajador se ha visto obligado a trabajar. El Gobierno Nacional, determinara, 
en forma periódica, las enfermedades que se consideran como laborales y en 
los casos en que una enfermedad no figuren en la tabla de  enfermedades 
laborales, pero se demuestre la relación de causalidad con los factores de 
riesgo ocupacionales será reconocida como enfermedad laboral, conforme lo 
establecido en las normas legales vigentes. 
• Elemento de protección personal: (EPP) dispositivo que sirve como barrera 
entre el peligro y alguna parte del cuerpo de una persona. 
• Evaluación del riesgos: proceso para determinar el nivel del riesgo.  
• Factor de ponderación: se establece con baseen los grupos de usuariosde los 
riesgos que posean frecuencias relativas proporcionales a losmismos. 
• Factor de riesgo: es todo elemento cuya presencia o modificación, aumenta la 
probabilidad de producir un daño a quien está expuesto a él.  
• Factores de riesgo eléctricos: se refiere a los sistemas eléctricos de 
lasmaquinas, los equipos que al entrar en contacto con las personas o 
lasinstalaciones y materiales pueden provocar lesiones a las personas y 
dañosa la propiedad. 
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• Peligro: fuente, situación o acto con potencial de daño en términos de 
enfermedad o lesión a las personas, o una combinación de estos.  
• Grado de peligrosidad: es un indicador de la gravedad de un riesgo 
reconocido.  
• Grado de repercusión: indicador que refleja la incidencia de un riesgo con 
relación a la población expuesta.  
• Higiene industrial: 
• Identificación de peligro: proceso para reconocer si existe un peligro y definir 
sus características. 
• Incapacidad permanente parcial: se presenta cuando el trabajador, como 
consecuencia de un accidente de trabajo o de una enfermedad profesional, 
sufre una disminución parcial, pero definitiva, en alguna o algunas de sus 
facultades para realizar su trabajo habitual. 
• Incapacidad temporal: es aquella que le impide al trabajador desempeñar su 
capacidad laboral por un tiempo determinado. 
• Incidente: evento(s) relacionado(s) con el trabajo, en el (los) que ocurrió o 
pudo haber ocurrido lesión o enfermedad (independiente de su severidad) o 
victima mortal.  
• Inspección de seguridad. Es aquella en la cual un equipo conformado por 
personas especialistas en seguridad industrial y salud ocupacional, evalúan 
los diferentes tipos de riesgo mediante la observación y análisis de los 
mismos, generando recomendaciones a todas las áreas de la empresa para 
su minimización y/o eliminación. 
• Inspección planeada: recorrido sistemático por un área, esto es con una 
periodicidad, instrumentos y responsables determinados previamente a su 
realización, durante el cual se pretende identificar condiciones su estándar. 
• Invalidez: se considera con invalidez la persona que por cualquier causa, de 
cualquier origen, no provocada intencionalmente, hubiese perdido el 50% o 
más de su capacidad laboral. 
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• Lesión: alteración estructural o funcional de los tejidos, órganos o sistemas en 
un individuo ocasionada por un accidente de trabajo o enfermedad 
profesional. 
• Medicina preventiva del trabajo: estudia las condiciones de salud de los 
trabajadores y tiene con objeto conservar la salud de los mismos, a través de 
exámenes médicos y actividades de prevención. 
• Medio ambiente del trabajo: son todas aquellas condiciones físicas que 
permiten el desarrollo laboral 
• Mitigación: es el conjunto de medidas tendientes a reducir el riesgo y a 
eliminar la vulnerabilidad física, social y económica. 
• Normas de seguridad: es el conjunto de reglas e instrucciones detalladas 
para llevar a cabo una labor segura 
• Peligro. Es una fuente o situación con potencial de daño en términos de 
lesión o enfermedad o lesión a las personas, o una combinación de estos. 
• Perdidas: toda lesión personal o daño ocasionado  la propiedad, al ambiente 
o al proceso. 
• Personal expuesto: número de personas relacionadas directamente con el 
riesgo. 
• Plan de emergencias: es el conjunto de procedimientos y acciones tendientes 
a que las personas, amenazadas por un peligro, protejan su vida e integridad 
física. 
• Probabilidad: posibilidad de que los acontecimientos de la cadena 
secompleten en el tiempo, originándose las consecuencias no queridas 
nideseadas. 
• Protección: técnica de actuación sobre las consecuencias perjudiciales que 




• Riesgo: combinación de la probabilidad de que ocurra un(os) evento(s) o 
exposición (es) peligros(s), y la severidad de la lesión o enfermedad que 
puede ser causada por el(los) evento(s) o exposición(es).  
• Riesgo tolerable: riesgo que se ha reducido a un nivel que la organización 
puede soportar, respecto a sus obligaciones legales y su propia política de SI 
Y SO 
• Tarea critica: operación o etapa que compone un proceso productiva que es 
tendiente a ocasionar pérdidas. 
1.4.3. Marco Legal.Legislación  
Tabla 3 Legislación aplicable 
Ley 9 de 24 
enero 1979-  
Art.122 
Todos los empleadores están obligados a proporcionar a cada 
trabajador, sin costo para éste, elementos de protección personal 
en cantidad y calidad acordes con los riesgos reales o 
potenciales existentes en los lugares de trabajo. 
Ley 9 de 24 
enero 1979-  
Art.123 
Los equipos de protección personal se deberán ajustar a las 
normas oficiales y demás regulaciones técnicas y de seguridad 
aprobadas por el Gobierno. 
Ley 9 de 24 
enero 1979-  
Art.124 
El Ministerio de Salud reglamentará la dotación, uso y la 
conservación de los equipos de protección personal 
 
Resolución 
No. 02400 de 
mayo 22 de 
1979 
 
Normas sobre vivienda, higiene y seguridad en los 
establecimientos de trabajo. Dicha Resolución  contiene los 
siguientes títulos o apartados: Disposiciones Generales, Campo 
de Aplicación, Obligaciones de los Patronos, Obligaciones de los 
Trabajadores, De los inmuebles destinados a establecimientos de 
trabajo, Edificios y locales, Servicios de Higiene, Servicios 
permanentes, De la higiene en los lugares de trabajo. Orden y 
limpieza, Evacuación de residuos o desechos, De los 
campamentos de los trabajadores, Normas generales sobre 
riesgos establecimientos de trabajo: De la temperatura, humedad 
y calefacción, De la ventilación, De la iluminación, De los ruidos y 
vibraciones, De las radiaciones ionizantes, Radiaciones no 
ionizantes: ultravioleta, infrarroja y radiofrecuencia, De la 
electricidad, Alterna, Continua y Estática, De las Concentraciones 
Máximas Permisibles, Contaminación Ambiental, De las 
Substancias Infecciosas y Tóxicas, De las Substancias 
Inflamables y Explosivas, De la ropa de trabajo - Equipos y 
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elementos de protección, De la ropa de trabajo, De los equipos y 
elementos de protección, De los colores de seguridad, Código de 
colores, De la prevención y extinción de Incendios, De la 
prevención de Incendios, De la extinción de Incendios, De los 
explosivos, Del Manejo de los Explosivos, Del Transporte de los 
Explosivos, De los Locales Destinados a Polvorines, De los 
Barrenos y Voladuras, De las Máquinas-Equipos y Aparatos en 
General, De las Máquinas-Herramientas y Máquinas Industriales, 
De los Equipos-Tanques y Recipientes de almacenamiento, De 
las Tuberías y conductos, De las herramientas en general, De las 
Herramientas de Mano, De las Herramientas de Fuerza Motriz, 
Del manejo y transporte de materiales, Del Manejo y Transporte 
Manual de Materiales, Del Manejo y Transporte Mecánico de 
Materiales, De las Instalaciones Industriales Operaciones y 
Procesos, De los generadores de vapor, De los recipientes y 
tuberías sometidos a presión, De los cilindros para gases 
comprimidos, De los hornos y secadores, De la soldadura 
eléctrica autógena y corte de metales, De los trabajos en aire 
comprimido, De los trabajos de pintura a presión, De la 
Construcción, De la Demolición y Remoción de Escombros, De 
las Excavaciones, De los Andamios y Escaleras, De los Túneles 
y Trabajos Subterráneos, De las Canteras y Trituración, Del 




agosto 4 de 
1983 
Normas sobre protección y conservación de la audición, de la 
salud y bienestar de personas 
 
Resolución 
132 de enero 
18 de 1984 
Normas sobre presentación de informe de accidente de trabajo 
Decreto 614 
de 1984 
Por el cual se determina las bases para la organización y 
administración de salud ocupacional en el país. 
Resolución 
02013 de 
Junio 6 de 
1986 
Reglamento para la organización y funcionamiento de los 
comités, de medicina, higiene y seguridad industrial en lugares 
de trabajo 
Resolución 
1016 de Marzo 
31 de 1989 
Por la cual se reglamenta la organización, funcionamiento y 
forma de los Programas de Salud Ocupacional que deben 
desarrollar los patronos o empleadores en el país. 
Resolución 
001792 de 3 
de mayo de 
1990 





006398 de 20 
de diciembre 
de 1991 






Por la cual se establece procedimientos en materia de salud 
ocupacional. 
Resolución 
1075 de marzo 
24 de 1992 
Actividades en materia de salud ocupacional 
Decreto 1295 
junio 22 de 
1994 
Por el cual se determina la organización y administración del 
Sistema General de Riesgos Profesionales 
Decreto 1295 
de 1994 
Establece la organización y administración del sistema general 
de riesgos profesionales. 
Resolución 
2844 de 2007 
Por lo cual se adopta las guías de atención integral de salud 
ocupacional basadas en las evidencias. 
Resolución 
1956 mayo 30 
de 2008 
Por la cual se adopta medidas en relación al consumo de 




Por el cual se adopta la tabla de enfermedades profesionales. 
Resolución  
652 30 de abril 
de 2012 
Por lo cual se establece la conformación y funcionamiento del 
comité de convivencia laboral en entidades públicas y empresas 
privadas y se dictas otras disposiciones. 
Ley 1562 11 
de julio de 
2012 
Por lo cual se modifica el sistema de riesgos laborales y se dictan 





Tabla 4 Normas Técnicas 
NTC - GTC 45 GUÍA PARA EL DIAGNÓSTICO DE CONDICIONES DE 
TRABAJO O PANORAMA DE FACTORES DE RIESGO, SU 
IDENTIFICACIÓN Y VALORACIÓN 
Dicta los parámetros a las empresas en el diseño del panorama de factores de 
riesgo, incluyendo la identificación y valoración cualitativa de los mismos.  
37 
 
NTC 4114 SEGURIDAD INDUSTRIAL. REALIZACIÓN DE INSPECCIONES 
PLANEADAS 
Se presentan los parámetros específicos para establecer un Sistema de 
Inspecciones Planeadas dentro de cualquier empresa, independientemente de su 
actividad económica. 
NTC 4116 SEGURIDAD INDUTRIAL. METODOLOGÍA PARA EL ANÁLISI 
DE TAREAS 
Establece los pasos por seguir y los requisitos para la elaboración de los análisis 
de tareas, es aplicable a todo tipo de empresa y a todo tipo de tareas. 
NTC 3324 HIGIENE Y SEGURIDAD. GENERALIDADES. 
RECOMENDACIONES PARA LA ORGANIZACIÓN, EL 
ENTRENAMIENTO Y LOS EQUIPOS PARA BRIGADAS 
CONTRA INCENDIOS, PRIVADAS 
Suministra una guía básica en relación con la organización, la operación y el 
entrenamiento, y equipo para brigadas contra incendio privadas 
NTC 1700 HIGIENE Y SEGURIDAD. MEDIDAS DE SEGURIDAD EN 
EDIFICACIONES. MEDIDAS DE EVACUACIÓN 
Requisitos mínimos que deben cumplir los medios de salida para evacuación de 
los ocupantes de una edificación en caso de fuego u otra emergencia 













Para  pasar a evaluar los antecedentes de seguridad industrial dentro de la 
empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA. se tiene que 
seccionar el tema en tres aspectos fundamentales para que el análisis sea total, y 
además validar si dentro de la compañía se presentó en algún momento algún 
avance sobre el tema en estudio. Los aspectos a tener en cuenta para el análisis 
de antecedentes dentro de este estudio son los siguientes:  
2.1.1. Antecedentes Técnicos. En la compañía no se ha tomado ningún tipo de 
control sobre el análisis específico de los riesgos por cargos, procesos, tareas y 
actividades, por tanto no se ha generado un panorama general de los factores de 
riesgo. Es indispensable que con el presente estudio se genere la aplicación de 
las normas técnicas aplicables de seguridad industrial dirigidas a los diferentes 
factores de riesgo ubicados en los diferentes procesos de la compañía, para ello 
se debe tomar como base el análisis de accidentalidad y una matriz de priorización 
de los riesgos. En la compañía se indica que nunca ha existido ocurrencia de un 
accidente, incidente o enfermedad debido a la actividad laboral, todos los 
empleados están vinculados a una ARL. 
 
2.1.2. Antecedentes Culturales. Dentro de la compañía no se ha generado ningún 
tipo de capacitación o formación masiva sobre el tema de seguridad industrial para 
todos los trabajadores, es necesario que todos los miembros de la compañía 
conozcan el derecho y el deber que tienes ante el cumplimiento de un programa 
de seguridad industrial y que de este modo el director conozca las creencias, los 
comportamientos y la percepción que los trabajadores tienen de la seguridad 
industrial frente al trabajo que desempeñan dentro de la compañía 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA. Los empleados deben 
tener conocimiento sobre temas como políticas y responsabilidades en seguridad 
industrial, auto cuidado, temas técnicos y estándares de comportamientos 
seguros.  Pero después de la revisión se valido que los jefes no tenían el 
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conocimiento suficiente sobre las normas técnicas de seguridad industrial, los 
trabajadores no percibían el liderazgo de los jefes en los temas de seguridad 
industrial y finalmente los trabajadores no conocen herramientas para el análisis y 
evaluación de tareas, así como el reporte y gestión de los riesgos.  
2.1.3. Antecedentes para el Líder de la Empresa. Al validar la información con el 
Líder de la empresa nos hizo ver que el tema de seguridad industrial para él 
constituye una obligación, una prioridad, un valor corporativo y personal, es un 
conjunto de actividades que ayudará a que los empleados trabajen en un 
ambiente totalmente sano para su aspecto físico, psicológico y social. Por tal 
motivo para comenzar con esta mejora en su empresa está dispuesto a tomar el 
liderazgo total en este tema basándose en: 
 
• El mantenimiento de los procedimientos 
• El excelente trabajo en equipo para lograr los objetivos 
• Entrenamiento, disciplina operacional y retroalimentación a los empleados   
• Actuar como modelos positivos de conducta de comportamiento seguro y 
saludable 
• Tener una actitud positiva frente a las normas de seguridad industrial. 
 
A nivel general el antecedente en datos que genera Fasecolda sobre 
enfermedades laborales, accidentes de trabajo, indemnizaciones por incapacidad 
permanente o temporal  y tasa de mortalidad en Colombia sobre la actividad que 
está en estudio en el presente trabajo es el siguiente: 
 
Tabla 5: Estadísticas Fasecolda 
 
ACTIVIDAD ECONOMICA No. 
Enfermedades 
Tasa Enfermedad 




2010 2011* 2010 2011* 
33190
01 
Empresas dedicadas a la 
fabricación de otros tipos de 
equipo eléctrico ncp, incluye 
solamente empresas dedicadas a 
la fabricación de electrodos 
dispositivos de iluminación, 














ACTIVIDAD ECONOMICA No. Accidentes 
de trabajo 
Tasa Accidentes 
de trabajo  x 100 
2010 2011* 2010 2011* 
33190
01 
Empresas dedicadas a la 
fabricación de otros tipos de equipo 
eléctrico ncp, incluye solamente 
empresas dedicadas a la 
fabricación de electrodos 
dispositivos de iluminación, 























2010 2011* 2010 2011* 
33190
01 
Empresas dedicadas a la 
fabricación de otros tipos de equipo 
eléctrico ncp, incluye solamente 
empresas dedicadas a la fabricación 
de electrodos dispositivos de 















ACTIVIDAD ECONOMICA No. De 
Muertes 
Tasa Mortalidad x 
100.000 





Empresas dedicadas a la 
fabricación de otros tipos de equipo 
eléctrico ncp, incluye solamente 
empresas dedicadas a la 
fabricación de electrodos 
dispositivos de iluminación, 













Fuente: www.fasecolda.com- 2010-2011 
2.1.4. Descripción estado actual del sector a nivel nacional. La tendencia 
actual a nivel nacional es de expansión económica, por tal motivo muchos 
emprendedores están trabajando en la generación de nuevas empresas en cada 
uno de los sectores de la economía colombiana, estas mejor conocidas como 
MIPYMES (micros, pequeñas y medianas empresas) están convirtiéndose en la 
base del desarrollo del país, es entonces cuando la expansión de los mercados 
exige que cada vez las empresas que se formen tengan estándares más altos de 
calidad y que tengan puntos diferenciadores de la competencia, sin enfocarse solo 
en los productos o servicios que ofrezcan.La industria eléctrica en la actualidad 
cuenta con muchas empresas que se encargan de brindar servicios integrales 
para su excelente gestión, por tal motivo se exige que concentren esfuerzos en su 
desarrollo competitivo, mediante estrategias de largo plazo fundamentadas en la 
innovación, lo cual se logra a través de procesos de aprendizaje estructurados y 
coherentes con actividades permanentes de desarrollo a nivel organizacional y 
parte estructural de ello es la implementación de un sistema de seguridad 
industrial.  
El sector en estudio requiere formación enfocada en la acción donde se brinde una 
solución práctica a las tantas complejidades que se presentan a nivel de 
prevención de riesgos laborales. Las organizaciones no deben actuar solo por 
cumplir la legislación sino por un principio ético de proteger a sus trabajadores por 
medio de un programa de seguridad industrial, para de esta manera permitir 
evidenciar los principales riesgos a los que están expuestos los empleados. 
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2.1.5. Estadísticas de riesgos laborales en la actividad económica durante los 
periodos 2010 – 2011 a nivel nacional.  A continuación se describirán las 
principales características de los riesgos profesionales registrados en las 
empresas de la actividad económica en estudio durante el período 2010 – 2011, 
mediante los reportes estadísticos entregados por Fasecolda (Federación de 
aseguradores Colombianos), y de esta manera poder comparar la situación en la 
que se encuentra la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA 
LTDA con respecto a  un entorno general. 
 
Tabla No 6: Estadísticas riesgos laborales 
DISTRIBUCIÓN PROPORCIONAL DE LA 
ACCIDENTALIDAD DURANTE 2010 – 2011 
AÑO  CASOS PORCENTAJE  ACUMULADO  
2010 52 26% 26% 
2011 145 74% 100% 
TOTAL 197 100%   
 
DISTRIBUCIÓN PROPORCIONAL DE INCAPACIDAD 
PERMANENTE O TEMPORAL DURANTE 2010 – 2011 
AÑO  CASOS PORCENTAJE  ACUMULADO  
2010 2 50% 50% 
2011 2 50% 100% 
TOTAL 4 100%   
 
DISTRIBUCIÓN PROPORCIONAL DE ENFERMEDAD 
LABORAL DURANTE 2010 – 2011 
AÑO  CASOS PORCENTAJE  ACUMULADO  
2010 1 50% 50% 
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2011 1 50% 100% 
TOTAL 2 100%   
 
DISTRIBUCIÓN PROPORCIONAL DE LA MORTALIDAD 
DURANTE 2010 – 2011 
AÑO  CASOS PORCENTAJE  ACUMULADO  
2010 0 0% 0% 
2011 0 0% 0% 
TOTAL 0 0%   
Fuente: ARL la equidad / 2013 
A comparación de otros sectores de la industria, la actividad económica en la cual 
se basa el proyecto no presenta índices tan elevados en términos de incapacidad, 
enfermedad, mortalidad y accidentalidad por condiciones de trabajo en los años 
2010 y 2011. 
 
2.2. DIAGNÓSTICO GENERAL 
 
A continuación se pasará a generar un diagnósticoen temas de seguridad 
industrial en la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA con 
base en el levantamiento de información realizado en la empresa tomando la 
aplicación de la Norma técnica Colombiana NTC 4114 la cual define los 
parámetros para la realización de inspecciones planeadas como una herramienta 
para la identificación de riesgos que puedan afectar la salud de los trabajadores. 
 
2.2.1. Identificación de la empresa. Automatización y control ingeniería Ltda. Es 
una empresa colombiana  del Sector Eléctrico con responsabilidad limitada que de 
acuerdo al nivel de operaciones se puede considerar de tamaño mediana. La 
compañía está dedicada a tres actividades: la principal es la compra y venta de 
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material eléctrico a minoristas y mayoristas, montaje de tableros eléctricos y 
elaboración de sensores eléctricos de temperatura. La empresa se fundó en el año 
de 1997 en la ciudad de Bogotá por William salgado y Sandra Martínez  una 
pareja visionaria  motivada por su conocimiento empírico acerca del sector 
eléctrico y las ganas de tener una empresa que  pudiera brindarles a ellos y 
demás  personas de su núcleo familiar la posibilidad de crecer. 
Con referencia a la ubicación de la empresa, esta comenzó operaciones en el 
centro de Bogotá en una oficina arrendada con un solo empleado el cual se 
dedicaba a colaborar con todos los oficios que se presentaran, mientras el 
ingeniero William Salgado se dedicaba en compañía de su esposa a abrir 
mercado, allí estuvieron ubicados por espacio de 9 años, a partir de ese momento 
se logro conseguir la instalación propia de la empresa ubicada en la Carrera 12 
No. 18 – 20 Centro de Bogotá,cuenta con un total de 18 empleados y se encuentra 
construida cumpliendo con los requerimientos de ley para el funcionamiento de 
una empresa de este tipo, llamándose AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA. 
Muy pronto, su rápido crecimiento y el compromiso constante por estar 
actualizados día a día del campo y sobre todo de brindar tanto al cliente minorista 
como al mayorista el mejor servicio y calidad en los materiales y procesos, los 
llevaría a tener grandes y significativos proyectos de éxito con grandes empresas 
ejemplo de estos podemos nombrar entre otros: Automatización de tres plantas de 
asfalto en el Cesar, automatización de asfaltos en criaderos de pollos en Guaduas, 
Cundinamarca, montaje de sistemas de telemetría para la empresaOxígenos de 
Colombia, automatización en pistas de aterrizaje en varios Aeropuertos del país, 
montajes de sistemas de control de bombeo para varias Petroleras del país. 
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2.2.2. Descripción de los puestos de trabajo de la empresa. La empresa 
Automatización y Control Ingeniería Ltda. cuenta con dieciocho (18)  empleados 
los cuales realizan las labores que contribuyen al crecimiento de la empresa, en 
este momento no hay un perfil para cada puesto de trabajo la mayoría de las 
personas que laboran allí son formadas por la misma empresa (área de ventas y 
almacenaje), solamente para los cargos de Operario de torno, Auxiliar de torno, 
Electricista y Asistente Contable se exige para su contratación un nivel de estudios 
técnicos, y el cargo de Contador exige un nivel de estudio profesional, todos los 
contratos son manejados a termino fijo inferior a un año y se liquida anualmente a 
los trabajadores, quienes cuentan con todas las prestaciones de ley, el salario 
depende del cargo que desempeñan en el siguiente orden, los vendedores 
devengan el mínimo mas comisiones, le siguen el almacenista y el Asistente de 
Torno quienes devengan un poco más del mínimo, luego continúan en escala 
salarial el Tornero, la Asistente contable, el Contador y finalmente el Ingeniero y la 
Gerente General, el horario de trabajo es de lunes a viernes de 8:00 am – 6:00 pm 
y lo sábados de 8:00 am – 3:00 pm con 1 hora de almuerzo. 
A continuación se realizará una descripción  de cada una de las ocupaciones de la 
empresa, sin embargo solo se tendrán en cuenta para la realización del estudio, 
los cargos en los cuales se presentan actividades con un mayor potencial de 










Imagen 2: Organigrama A&C LDA 
 
Fuente: Autoras 2012 
• Gerente General:  
Funciones principales: su cargo hace referencia a la planeación estratégica de la 
empresa, es la encargada de aprobar o sugerir cambios para la compañía, 
además de ello es la representante legal de la empresa y propietaria de la misma. 
• Secretaria – recepcionista: 
Funciones principales: asistencia total ala Gerencia General, es la encargada de 
atender personal o telefónicamente a los proveedores y clientes dando respuesta 
a sugerencias, quejas o reclamos, además debe supervisar todo lo que tiene que 




• Ventas:  
Funciones principales: Encargadas de atender a los clientes que llegan al almacén 
con el que cuenta la empresa, deben brindar información de cotizaciones, 
facturación,  pedidos, e ingresarla facturación al software SIASOFT que maneja la 
empresa para control de facturación, contabilidad e inventarios. 
• Asistente de Ventas:  
Funciones principales: verificar toda la facturación producida por las ventas y 
contrarrestarlas con el inventario, todo esto con ayuda del software SIASOFT. 
• Almacenista:  
Funciones principales: Organizar todos los suministros del almacén, revisar los 
pedidos que lleguen a la empresa verificar que se encuentren en perfectas 
condiciones y además que estén completos, hacer alistamiento de pedidos que 
hagan los clientes incluyendo corte de cables. 
• Ingeniero:  
Funciones principales: Diseño, elaboración, instalación y realización de pruebas 
de tableros eléctricos. 
• Técnico mecánico (torno):  
Funciones principales:Diseño y elaboración de la parte metalmecánica de los 
tableros eléctricos, manejo de maquinaria como torno, taladro, esmeril, 
ponchadora y varias sustancias químicas de lubricación y limpieza. 
• Auxiliar torno:  
Funciones principales: prestar asistencia a todas las actividades y funciones 
realizadas por el tornero de igual manera debe manejar maquinaria como torno, 
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taladro, esmeril, ponchadora y varias sustancias químicas de lubricación y 
limpieza. 
• Contador:  
Funciones principales: realizar todas lo que compete al área financiera de la 
empresa, presentación de estados financieros, control de costos, presupuesto, 
tesorería y cartera.  
• Asistente contable:  
Funciones principales: Asistir al contador en realización de estados financieros, 
ajustes en facturación, liquidación de nomina y parafiscales de los empleados de 
la empresa y verificación de que la contratación de los empleados se haga con 
todas lo dictaminado por la ley. 
• Mensajero:  
Funciones principales: Transporte de encomiendas de la empresa, para tal fin 
cuenta con una moto que es de propiedad de la empresa. 
A manera de conclusión podemos mencionar que la presentación de pérdidas 
dentro de la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDAha 
tenido un comportamiento decreciente, esto se debe al continúo desarrollo e 
importancia que se le ha dado a la vigilancia de los riesgos profesionales,  se 
evidencia una mejora importante lo cual demuestra que las empresas están 
tomando con la debida conciencia e importancia  la aplicación de las normas 







2.2.3. Inventario situación actual de la empresa. Se realizo una visita a la 
empresa para diagnosticar su estado actual en lo que respecta a Seguridad 
industrial, con el objetivo primordial de identificar el estado de las instalaciones y 
los cargos que involucran una mayor cantidad de actividades en la que se 
presentan riesgos que pueden afectar la salud de los trabajadores, por tal motivo 
se eligió presentar como metodología idónea para este proceso la aplicación de la 
Norma Técnica Colombiana NTC 4114 (Realización de inspecciones planeadas) 
ya que esta presenta los parámetros específicos para realizar una inspección 
independientemente de la actividad económica de la empresa, además permite 
realizar descripciones detalladas de las áreas, equipos e instalaciones de la 
empresa que es justamente lo que se requiere en esta parte preliminar del estudio, 
como soporte al inventario se decidió utilizar Listas de Verificación donde se 
resumen todos los datos de  relevancia en la investigación. 
La inspección realizada tenía el apoyo total de la Gerencia quien le dio la 
importancia que requería y facilito todo lo necesario para su ejecución, de igual 
manera al llegar a realizarla inspección todos los empleados conocían la 
metodología y proporcionaron toda la información que les fue solicitada y 
participando de manera activa en la realización de la misma.  
METODOLOGÍA EMPLEADA PARA REALIZAR EL INVENTARIO 
 
• Realizar un recorrido sistemático por la empresa 
• Conocer cada una de las áreas de la empresa así como a cada una de las 
personas que interviene en ellas. 
• Identificar todas aquellas circunstancias físicas que presenten probabilidades  
o faciliten la ocurrencia de un accidente. 
 
2.3. DESCRIPCIÓN PROCESO DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA 

















FUENTE: Autoras 2012 
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Como ya se había mencionado anteriormente,solo se tendrán en cuenta para la 
realización del estudio, los cargos en los cuales se presentan actividades con un 
mayor potencial de riesgo dentro de la empresa (tornero, auxiliar de torno y 
ingeniero eléctrico), en las ocupaciones anteriores se resume la actividad 
desarrollada entre el área de bodega, taller de producción y distribución de la 
mercancía, teniendo en cuenta que las tres actividades principales de la empresa 
son la compra y venta de material eléctrico, montaje de tableros eléctricos y 
elaboración de sensores eléctricos. 
La producción que maneja la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA se hace sobre pedido y de manera heterogénea es decir que 
no se ejecutan siempre los mismos productos, por tal motivo no siempre se 
maneja la misma maquinaria, y el flujo de proceso varía según el producto a 
elaborar, se trabaja por productos unitarios o por pequeños lotes, de igual manera 
el flujo productivo también se caracteriza por encadenar secuencias de procesos 
que llevan hacia una línea continúa en la que al final se obtiene el producto 
terminado, por ser producción sobre pedido no se genera habitualmente 
almacenamiento de producto terminado, el área de almacenamiento solo juega un 
papel importante en el suministro de material para la elaboración del producto. 
A continuación se puede verificar una descripción de las áreas que intervienen en 
el área de producción y en la parte operativa de la empresa, de esta manera 
mostrar un panorama más claro de las ocupaciones que se van a tener en cuenta 
para llevar a cabo el objetivo principal del estudio, se muestra una descripción 
detallada del taller y de la maquinaria utilizada dentro de este: 
• Almacenaje: el área almacenamiento dentro de la empresa tiene la 
función principal de guardar y proteger  los materiales, piezas y 
suministros hasta que se necesiten para el proceso de fabricación o 
hasta que sean solicitados para venta, el almacenista debe velar por el 
debido manejo, protección contra perdidas, deterioro y desuso de los 
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materiales y además facilitar un medio para mantener el inventario 
actualizado(control de su cantidad, cualidad y tipo),existen zonas de 
almacenamiento central que se ubican demasiado lejos del taller de 
producción, pero cerca del almacén de venta allí se mantienen 
almacenados los materiales todo el tiempo, y hay una bodega de 
transición que es la que se encuentra en el quinto piso donde se 
almacenan los materiales que luego surten a las otras bodegas 
centrales.  El apilamiento de material se encuentra sobre pisos 
resistentes, horizontales y homogéneos sin embargo el orden de 
apilamiento de manera vertical no ofrece estabilidad, los soportes en 
que se almacenan los materiales más pequeños, son seguros y 
resistentes y facilitan la manipulación, sin embargo el almacenaje no se 
hace de manera ordenada. 
 
• Taller: se puede validar una descripción detallada de la distribución en 
planta para tener claro los diferentes tipos de procesos que pueden 
haber, teniendo en cuenta la maquinaria con la que cuenta la empresa y 
los productos que dentro del taller se elaboran (Termo pozos y 
Termocuplas J, K, S,  PT100), además se genera una descripción del 
áreas principales en la cadena de producción para tener idea del 
proceso productivo que se lleva a cabo para fabricar los diferentes 
productos que distribuye la empresa. 
 
• Distribución: La distribución del producto terminado se hace de manera 
unitaria o por pequeños lotes, el encargado del transporte es el 




2.3.1. Planos generales de la empresa2 











Imagen No 6: Plano de la  empresa - Piso 2 Elaborados por las Autoras del Proyecto 
 
                                                          
Fuente Autoras 2012 
54 
 



























































Imagen 9: Plano del taller 
Fuentes: Autoras 2012 




2.4. HALLAZGOSPRELIMINARES…Véase anexo fotográfico… 
 
2.4.1. Instalaciones Locativas 
 
• Superficies de Trabajo: 3Pisos y escaleras 
 
    Imagen 10. Taller 
DERRAMES: En el piso de la zona de trabajo de corte 




Fuente Autoras 2012 
 
     Imagen 11. Taller II 
 
OBSTÁCULOS: Los rollos de cable, recipientes, 
herramientas, cables de maquinaria alrededor de la 
zona de trabajo constituyen un obstáculo en el piso. 
 
Fuente Autoras 2012 
 
 Imagen 12. Escaleras 
 
DEFECTOS: Las escaleras del área administrativa y 
algunas del área de operación cuentan con barandas de 
protección, ninguna tiene las bandas antideslizantes  
Fuente Autoras 2012 
                                                          
3
 Resolución 2400, Titulo II, Capítulo I Edificios y locales, Artículos 4, 5, 7, 8, 9, 11,12.   
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necesarias.Algunas escaleras no presentan las medidas de seguridad mínimas 
como barandas laterales. 
 
CINTAS ANTIDESLIZANTES: Ausencia de las cintas antideslizantes en escaleras 
y zonas de alto tráfico, piso bastante liso ya que es baldosa lisa. 
 
Imagen 13. Suelos 
DESNIVELES: El piso no es uniforme ya que en ciertas 
zonas de la empresa existen divisiones metálicas en 
lugares donde anteriormente existían estantes corredizos, 
se encuentran en los almacenes los cuales son zonas de 
alto transito de material y personal  
 
Fuente Autoras 2012 
 
• Vías de Acceso4 
Imagen 14. Acceso 
ACCESIBILIDAD: La puerta de entrada para los 
trabajadores y de recepción y despacho de materiales  
se encuentra obstaculizada por el almacén de la 
empresa, la entrada de emergencia se encuentra 
obstaculizada por la moto del mensajero y las carretillas 
de carga, las zonas no son muy amplias y las escaleras 
son estrechas y lisas. 





                                                          
4
  Resolución 2400 TITULO II, Capítulo I Edificios y locales – TITULO V, Capitulo I Código de colores 
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Imagen 15. Demarcación 
 
DEMARCACIÓN: En el área de producción no hay 
presencia de líneas que demarquen el puesto de trabajo y 
el espacio requerido por cada una de las máquinas, la 
demarcación existente es mínima solo se encuentra 
demarcado los espacios de extintores, baños, escaleras y 
el nombre de cada uno de los departamentos. 
 
Fuente Autoras 2012 
 
• Sistemas de Ventilación5 







Fuente Autoras 2012Fuente Autoras 2012 
 
ESTADO:En el taller los mecanismos de extracción de material particulado se 
encuentran en la mayoría de las máquinas utilizadas, a pesar de realizarse el 
vaciado semanal de los mismos, en algunas áreas no es suficiente, En las 
bodegas de almacenamiento no existe ventilación, en las oficinas administrativas 
tampoco existen sistemas de ventilación adecuados. 
 
FUNCIONAMIENTO: Los dispositivos de extracción se accionan con la operación 
de las máquinas. 
                                                          
5
 Resolución 2400 TITULO III, Capítulo II De la ventilación, Artículos 71, 74 
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MANTENIMIENTO: Cada semana se realiza el vaciado de las bolsas de 
recolección de material particulado. 
 
• Bodegas de Almacenamiento6 
Imagen18. Almacenamiento 
 
AISLAMIENTO: Materiales como Thinner, 
pinturas en aerosol, pegamento,  se encuentran 
almacenados en zonas separadas del área de 
trabajo de las máquinas pero no existe la 
ventilación adecuada para esto materiales. 
 
Fuente Autoras 2012 
 
UBICACIÓN: Existen 5 bodegas de almacenaje de herramientas e insumos, todas 
ubicadas en diferentes pisos, ninguna de ellas se encuentra cercana al área de 
producción, en cuanto a algunos materiales como pintura y pegante se encuentran 
en el taller ya que allí es finalmente donde son utilizados. 
 
SEGREGACIÓN: En el almacén es posible identificar áreas para el stock de 
elementos de protección personal, herramientas y materiales 
Imagen 19. Almacenamiento II 
 
DISEÑO: Los almacenes se encuentra en un áreas muy 
pequeña para la cantidad almacenada dentro de ellos, 
por ello, es posible encontrar elementos y equipos en el 
                                                          
6
  Resolución 2400 TITULO II, Capítulo I Edificios y locales – TITULO V, Capítulo I Código de colores 
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piso, además, la estantería no está diseñada para soportar el peso de los rollos de 
cable y de algunas cajas de material, por tal motivo se encuentran cajas apiladas a 
bastante altura 
 
SEÑALIZACIÓN: La bodega de almacenamiento no cuenta con señalización ni 
rotulado de los elementos almacenados. 
 
• Instalaciones Eléctricas: Cableado, Enchufes, Conexiones, Cajas De 
Interruptores.7 
Imagen 20 Tomas eléctricas 
UBICACIÓN: Existen conexiones cerca a cada 
puesto de trabajo, es evidente presencia de 
cables alrededor de las mesas de trabajo. 
PROTECCIONES: Algunas instalaciones se 
encuentran en mal estado y no cumplen con las 
normas mínimas de seguridad. Las cajas no 
cuentan con seguridad y algunas se encuentran 
en mal estado.  
    Fuente Autoras 2012 
 
• Productos Químicos8 
Imagen 21Productos químicos 
 
 
ALMACENAMIENTO: Productos como thinner se 
encuentran aislados y se almacenan en una de las 
                                                          
7
 Resolución 2400 TITULO III, Capítulo VII De la electricidad, alterna, continua y estática  
8
  Resolución 2400 TITULO III normas generales sobre riesgo físicos, químicos y biológicos en los 
establecimientos de trabajo, Capítulo X De las sustancias infecciosas y tóxicas – Capítulo XI De las 
substancias inflamables y explosivas  
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bodegas dentro de un estante especifico, las pinturas se encuentran en el taller 
son re envasada en recipientes que facilitan su manejo. 
 
ETIQUETAS: Solo cuenta con etiqueta el envase original del producto, los 
recipientes utilizados en los puestos de trabajo para pegantes, pinturas, thiner, etc. 
no tienen etiquetas. 
 
EMPAQUES: Son utilizados recipientes de plástico para el manejo de los 
materiales en cada mesa de trabajo. 
 
LOCALIZACIÓN:toda lo concerniente a pintura, thinner, pegamento se encuentra 
debidamente almacenada. 
 
VENTILACIÓN: La ventilación de algunas zonas en las que se encuentran estos 





MANEJO: El manejo de cada una de las herramientas depende década una de las 
actividades realizadas por el operario y de la experiencia del mismo. 
 
LIMPIEZA:La limpieza de las herramientas presenta deficiencias en vista que los 
puestos de trabajo no cumplen con algunas normas de aseo y orden, es posible 
encontrar herramientas en el piso o fuera del puesto. 
 
MANTENIMIENTO: Para las herramientas manuales no se realiza mantenimiento 
preventivo, para herramientas eléctricas como taladros y  caudiles se realiza 
mantenimiento correctivo. 
                                                          
9




ALMACENAMIENTO: Dentro del almacén se encuentran algunas herramientas 
manuales, además, de las que se encuentran en cada puesto de trabajo.  
 
• Desechos10 
Imagen 22. Desechos 
 
ÁREA DE BASURAS: Existen áreas destinadas 
para la recolección de residuos que no son 
suficientes para la cantidad que se genera, estos 
lugares no cuentan con los recipientes y la 
señalización suficientes. 
 
Fuente Autoras 2012 
 
ACUMULACIÓN: En las zonas de recolección se presenta gran acumulación de 
residuos lo cual dificulta la disposición de los mismos ciertos días de la semana, 
además, hace que los operarios dispongan otros lugares para ello, ocasionando 
mayor desorden y problemas de aseo en los diferentes puestos de trabajo. 
 
REMOCIÓN: La remoción de los residuos y desechos se realiza semanalmente. 
 
• Recipientes. Barriles, tarros, cajas11 
 
ALMACENAMIENTO: Las cajas de material se encuentran en su mayoría en las 
bodegas de almacenaje sin embargo y por espacio insuficiente entre pisos se 
pueden encontrar cajas de material apiladas sin ninguna señalización 
 
                                                          
10
 Resolución 2400, TITULO II, Capítulo V Evacuación de residuos o desechos 
11
 Resolución 2400 TITULO VIII, Capítulo II De los equipos tanques y recipientes de almacenamiento 
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MATERIALES: La mayoría de los envases y recipientes utilizados en el proceso 
son de plástico, muchos de ellos son reciclados y se encuentran en malas 
condiciones de aseo y presentación, por esa misma razón se presentan fugas y 
derrames de material ya que muchos de ellos no se encuentran en óptimas 
condiciones. 
 
FISURAS/ DERRAMES: Debido al re envase de algunos materiales como 
pegante, se presentan algunos derrames de los mismos. Sumado a esto, los 
recipientes no están en buenas condiciones que favorecen las pérdidas de 
material por fisuras en su estructura. 
 
• Equipos para la atención de emergencias: extintores, camillas, 
hidrantes, alarmas.12 
Imagen 23. Equipos de emergencia 
 
INSTALACIÓN: Algunos extintores no se 
encuentran instalados de acuerdo a las normas 
correspondientes en cuanto a la altura a la que 
se deben ubicar, adicionalmente, se encuentran 
con obstáculos que en caso de emergencias 
son poco accesibles para el cumplimiento de su 
función. 
      Fuente Autoras 2012 
La camilla se encuentra en el segundo piso, en ocasiones las escaleras están 
bloqueadas por cajas lo cual dificulta su utilización en caso de ser requerida. 
 
COBERTURA: En cuanto a los extintores dispuestos en el plan de emergencias se 
encuentra un extintor cada dos pisos. 
                                                          
12
 Resolución 2400 TITULO VI, Capítulo II De la extinción de incendios, Artículo 225 – TITULO V, Capítulo I 




SEÑALIZACION: La señalización de los extintores se encuentra en mal estado y 
poco visible en algunas zonas debido al polvo generado por el proceso. no existe 
ruta de evacuación. 
  
FUNCIONAMIENTO: Los extintores se encuentran cargados y con los 
mantenimientos al día. 
  
CUMPLIMIENTO DE NORMAS: La norma en cuanto a la altura y distancia entre 
extintores se cumple 
 
• Elementos de Protección Personal13 
 
USO: El uso de elementos de protección personal es obligatorio y la no utilización 
es motivo de sanción por la administración, aunque es evidente que no hay un 
control riguroso de ello en vista que en algunas situaciones los trabajadores no los 
llevan consigo. Los elementos que utilizados son gafas, caretas, tapabocas y 
botas de seguridad. 
 
LIMPIEZA:Las condiciones de aseo no son las óptimas. 
 
ALMACENAMIENTO: En el almacén se encuentran elementos de protección 
personal para reposición, es posible ver algunos elementos que no son utilizados 
en el taller, pero que son necesarios cuando se realizan las instalaciones de 





                                                          
13
  Resolución 2400 TUTULO LV De la ropa de trabajo Equipos y elementos de protección 
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• Factores de Riesgo Físico14 
Imagen 24. Iluminación 
ILUMINACIÓN:Las instalaciones cuentan con 
iluminación de fuente natural y artificial, las 
diferentes zonas cuentan con ventanas que 
permiten el paso de luz. El área de bodega y 
almacén cuenta con sistemas de iluminación que 
son activados de acuerdo a las actividades que se 
realizan.  
    Fuente Autoras 2012 
RUIDO:La maquinaria de corte, es decir, los tornos y taladros producen un nivel 
de ruido bajo que de igual manera es controlado por medio de tapa oídos de 
inserto. 
 
TEMPERATURA:La temperatura no necesita mayor control en vista que las 
máquinas utilizadas no son altas generadoras de calor, adicionalmente, se cuenta 
con ventanas que operan como mecanismos de ventilación. 
Teniendo claro el proceso productivo, y las funciones de las personas que 
intervienen en este, ya se puede tener una idea general del porque de la 
importancia de la aplicación de las normas técnicas de seguridad industrial, 
precisamente en estas ocupaciones, por tal motivo a continuación se procederá a 
validar las listas de verificación con las cuales se realizo el inventario general de la 
empresa y el inventario de cada uno de los puestos de trabajo a ser evaluados 
siguiendo la metodología inicial del diagnóstico que fue tener como base y guía de 
la elaboración de este la Norma Técnica Colombiana 4114 Realización de 
Inspecciones Planeadas. 
 
                                                          
14
 Resolución 2400, TITULO III, Capítulo I De la temperatura, humedad y calefacción - Capítulo III De la 




2.5. LISTAS DE VERIFICACIÓN INVENTARIO GENERAL DE LA EMPRESA. 
 
A continuación se encontrarán las listas de verificación ejecutadas dentro de la 
empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENERÍA LTDA., en primera 
instancia se tiene una lista con las condiciones actuales de la empresa en 
aspectos como empleados, infraestructura, maquinaria y elementos de 
emergencia a nivel general, y en segunda instancia se tienen 4 listas mas 
(almacenista, operarios de taller,  ingeniería y mensajería), las cuales contienen 
los casos específicos de infraestructura, maquinaria y elementos de emergencia 
para cada uno de los puestos de trabajo. 
 
Tabla 7: Inspecciones planeadas  
INSPECCIONES PLANEADAS 
ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 
DATOS GENERALES DE LA EMPRESA 
RAZÓN SOCIAL Automatización y Control Ingeniería Ltda. 
NIT 910 110 290-6  
DIRECCIÓN Cra. 12 no. 18 - 20 centro de Bogotá 
ACTIVIDAD Compra y venta de material eléctrico  
Montaje de tableros eléctricos 
Elaboración de sensores eléctricos de temperatura 
SECTOR Eléctrico  
TELÉFONO 6083300 – 2431534 











1 1 1 
ASISTENTE DE 
GERENCIA  
1 1 1 
VENTAS  3 3 1 
ASISTENTE DE 
VENTAS 
1 1 1 
ALMACENSTA 1 1 1 
INGENIERIA 2 2 1 
TÉCNICO MECÁNICO 
(TORNERO) 
3 3 1 
AUXILIAR DE 
TORNERO 
2 2 1 
CONTADOR  1 1 1 
ASISTENTE 
CONTABLE 
1 1 1 




Se anexan al trabajo  
ORGANIZACIÓN DE 
LA PREVENCIÓN  
El único registro existente es el de la ARL, la empresa no 
tiene formación en el área de seguridad industrial 
INSTALACIONES 
FIJAS 
Existe la siguiente maquinaria pero ninguna esta empotrada 




Equipo de soldadura MARCA: West arco 400 
Compresor                MARCA: Stick 
Taldro de árbol           MARCA: D&D 
MEDIOS MECÁNICOS 
DE TRANSPORTE  
Carretilla 
VEHÍCULOS DE LA 
EMPRESA 
2 motos                         MARCA: Yamaha            
CONTRATOS DE 
MANTENIMIENTO  
Planta telefónica Jaider Gómez 
UPS (Nicomar) Libre de mantenimiento  
SEGURIDAD (alarmas) COLSEGURITY 
Circuito cerrado Automatización y Control 
Ing. Ltda. 
Telefonía ETB- EPM 
Energía eléctrica Codensa 





Alumbrado auxiliar ups (3 horas) 
1 extintor en el taller 
1 botiquín taller 
1 hidrante a 100 mts 







Los pisos: son de baldosa en los pasillos; las escaleras, el 
taller, el almacén y las bodegas tienen pisos de granito, las 
oficinas (gerencia y contaduría) tiene pisos de madera, las 
escaleras no tienen cintas antideslizantes ni barandas al 
costado izquierdo. 









segunda por un portón independiente el cual lleva al tercer, 
cuarto y quinto piso, los pasillos no se encuentran 
demarcados, la única demarcación existente es en las 
escaleras donde hay avisos de salida y no correr, las 
paredes son de color blanco y cada piso está iluminado con 
tubos de neón y bombillos ahorradores color blanco. 
Las bodegas de almacenamiento: se encuentran 
distribuidas de la siguiente manera, en el primer piso se 
encuentran los elementos de mayor rotación como lo son los 
termómetros (algunos de ellos contienen químicos como 
mercurio, alcohol etc.), en la bodega 3 se encuentran 
almacenados los rollos de cable los cuales se encuentran en 
el piso y muchas veces el cable no es enrollado, se 
mantiene suelto y puede ocasionar daños en los pies y en 
las piernas,  en estas 2 bodegas nombradas anteriormente 
no hay ventilación la única forma de entrada de aire es 
dejando la puerta abierta, en la bodega 4  almacenan cajas 
grandes que se encuentran apiladas sin orden especifico y 
sin respetar tamaño ni posición . En general las bodegas 
funcionan a través de estantes metálicos que llevan ruedas 
que les permiten deslizarse de un lado a otro así el  
almacenista tiene acceso a todos los materiales.Para 
alcanzar los estantes más altos se utilizan cajas o bancos de 
madera.  
 2.5.1. Inventario por puestos de trabajo
El proceso productivo de elaboración de 
AUTOMATIZACION Y CONTROL INGENIERIA LTDA, se divide principalmente en 
tres secciones corte, ensamble e instalación para esto la empresa distribuye a su 
personal operativo en cada uno de sus puestos de trabajo, con el fin de establecer 
cargos de trabajo que apoyan cada una de las áreas y permiten un optimo 
desempeño del proceso, dentro de cada una de las secciones encontramos 
distintos procedimientos que se reparten según el puesto de trabajo.







                                                          
15
 Lista de verificación extraída de las siguientes fuentes: Guía pata la 
implantación de un Sistema de Gestión de Prevención de Riesgos 
IBERMUTUAMUR y de la Guía para la selección de aspectos que se deben 
Inspeccionar de la NTC 4114 Realización de Inspecciones planeadas.
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ASPECTOS POR INSPECCIONAR 
 DE TRABAJO - DATOS ESPECÍFICOS
 
Es la persona encargada de dirigir y 
controlar la parte productiva dentro y 
fuera  de la empresa, es el responsable 
del cumplimiento de contratos y el 
excelente funcionamiento de todos los 













trabajos realizados en campo. 
TAREAS REALIZADAS * Diseño, elaboración, montaje  y 
pruebas en tableros eléctricos. 
*Supervisar el trabajo que realiza los 
operarios.  
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
Varía según el Proyecto pueden ir 
desde medio día hasta 2 meses. 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 horario de oficina 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Equipos de medida, taladros, 
ponchadoras, esmeriles  
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Herramientas de Banco ( alicates, 
llaves, destornilladores) 
MATERIALESMANEJADOS Cables, condúrelas, terminales, tornillos, 
cintas 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Cajas de Transporte  
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Thiner, limpiadores eléctricos, 
desengrasantes, pegante industrial, 
pinturas en aerosol, varsol, lubricantes, 
bóxer 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Guantes, gafas , cascos, botas, arnés 
(en ocasiones se hacen trabajo en 
alturas) 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
se informan los riesgos según el 
proyecto que se vaya a generar 
Fuente: Autoras 2012 
 
 Tabla 9. Puestos de trabajo tornero
PUESTOD DE TRABAJO 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO
PROCESO 
PLANO DE LA PLANTA
TAREAS REALIZADAS
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO




 Técnico mecánico 
(tornero
Torno
Es la persona encargada de manejar el 
torno, diseño y elaboración de la parte 
metalmecánica de los tableros eléctricos
y el modelamiento de piezas
 Se encuentran en el proyecto
 * Verificar el material a manipular
* Adaptar el torno dep
proceso que le va a realizar al material.
* Transformar el material a la pieza 
requerida. 
* Pulir la pieza 
* Solar piezas 
* Pintar Piezas 
* Ensamblar piezas para la elaboración 
de los sensores eléctricos de 
temperatura 
8 horas día  
 1 horario de oficina 
 taladro, ponchadora, esmeriles, torno, 
prensa, pantógrafo, soldadura, 
compresores, tableros eléctricos de 
prueba, generadores de temperatura, 
 











MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA
CARGA MANUA DE MATERIALES




ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Tabla 10. Puestos de trabajo almacenista
PUESTOD DE TRABAJO 
DENOMINACIÓN DEL PUESTO
75 
sensores de temperatura, gatos 
hidráulicos  
ALES Y Herramientas de Banco ( alicates, 
llaves, destornilladores)
 Láminas metálicas  
 Ninguno 
 Cajas de Transporte 
 
Thiner, limpiadores eléctricos, 
desengrasantes, pegante industrial, 
pinturas en aerosol, varsol, lubricantes, 
bóxer, argón, gas propano, oxígeno
 Ninguna 
La dotación es entregada por la 
empresa cada3 meses
cada trabajador careta, guantes, botas, 
overol, sin embargo no son utilizados 
por los operarios. 
No se han informado














PROCESO Es la persona encargada de mantener 
el área de almacenamiento en perfecto 
orden, llevar el inventario de mercancía 
y/o materia prima existente en la 
empresa. 
TAREAS REALIZADAS *Organizar bodega 
* Realizar alistamiento de pedidos 
*Cortar cable. 
*Realizar los montajes de termocuplas 
DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
8 horas día  
No. DE TRABAJADORES POR TURNO 1 horario de oficina 
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS Computador 
HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Pinzas 
MATERIALESMANEJADOS Cofres, carretes de cable, elementos 
eléctricos 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 
CARGA MANUAL DE MATERIALES Carretes, carretillas 
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
El almacenista no tiene contacto directo 
con sustancia químicas inherentes a su 
puesto de trabajo, sin embargo en 
bodega se manejan termómetros lo 
cuales tiene químicos como mercurio o 
alcohol, en caso de ruptura de estos 
elementos el almacenista debe 
manipular estas sustancias. 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES No existen 
 EPP 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
Tabla 




DURACIÓN Y FRECUENCIA DE 
TAREAS 
No. DE TRABAJADORES POR TURNO
MAQUINARIA Y EQUIPOS UTILIZADOS
77 
Tapabocas y Guantes, 
La prevención se ha tomado por 
conocimiento propio más no por 
formación o información directa de la 
empresa 
Fuente: Autoras 2012 
 




requerido, puede tratarse de 
transacciones bancarias o realiza la 
entrega de pedidos que hacen del 
almacén. 
 * Transportar encomiendas
* Realizar transacciones bancarias
* Entregar domicilios de mercancía del 
almacén  
8 horas día  
 1 turno horario de oficina
 Motocicleta 














HERRAMIENTAS MANUALES Y 
ELÉCTRICAS 
Ninguna 
MATERIALESMANEJADOS Material eléctrico, documentación, 
títulos valor 
MEDIOS MECÁNICOS DE CARGA Ninguno 
CARGA MANUA DE MATERIALES Cajas de Transporte  
SUSTANCIAS Y PRODUCTOS 
QUÍMICOS EMPLEADOS 
Ninguno 
MEDIDAS PREVENTIVAS EXISTENTES Ninguna 
EPP Casco y chaleco 
ESTÁN LOS TRABAJADORES 
ENTERADOS DE LOS RIESGOS 
ESPECÍFICOS 
No se han informado 
Fuente: Autoras 2012 
 
• INFORME FINAL DE INSPECCIONES 
Tabla 12: Informe final de inspección 
INFORME INSPECCION DE INVENTARIO  
Fecha     Responsable 
25 de Enero 2012 Luisa Fernanda Ortiz Neita 
  
    HuldyDayanny Triana M. 
No. Valor  Condición Reportada Responsable Observación 
1 C No existe señalización de emergencia  Gerencia 
General 
NA 
2 C Pisos resbaloso en los pasillos y 











4 B Las bodegas de almacenaje no 
presentan orden, se encuentra 
apilación de cajas pesadas tendientes 
a caer ya que no se respetan tamaños 
para almacenar 
Almacenista NA 
5 B Dentro de las bodegas de almacenaje 
se alcanzan los elementos más altos 
sobre cajas de cartón 
Almacenista NA 
6 A Dentro de las bodegas no se utilizan 
EPP para manipular los elementos 
(cables, tijeras, elementos eléctricos, 
pinzas, químicos) 
Almacenista NA 
7 A Dentro del taller no se utilizan EPP 
para manipular los elementos (laminas 
metálicas, maquinaria, elementos 
eléctricos, pinzas, químicos) 
Operarios NA 
8 B Dentro del taller las máquinas grandes 




Fuente: Autoras 2012 
Por medio de las listas de verificación se pudo evidenciar que la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA. Presenta una grave 
falencia en lo que respecta a medios de emergencia y prevención de riesgos 
profesionales, ya que aunque la Gerencia tiene la conciencia de la importancia del 
Sistema no se encuentra un control o seguimiento sobre todos los aspectos que 
tienen relevancia en este tema.   
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En este momento no cuenta con lo reglamentado por el Ministerio de Protección 
Social lo cual es esencial para brindar a sus trabajadores la salud física y mental, 
prevenir accidentes y enfermedades profesionales brindándoles  unas mejores 
condiciones de higiene y bienestar para sus diferentes actividades. 
2.6. INVENTARIO DE MAQUINARIA DE LA EMPRESA 
A continuación se presenta el inventario de maquinaria con el cual la empresa 
cuenta para el desarrollo de cada uno de sus procesos, además se identifica la 
información correspondiente a las especificaciones técnicas de cada una de las 
maquinas: 
















Tabla 14: Ficha técnica del torno 
 
FICHA TECNICA-TORNO 
CATEGORIA Tormax 35/35A/35B 
MARCA Romí 
ESPECIFICACIONES 
Máximo Consumo 7 A 




posible sobre la cama 
250 cm 
Distancia entre puntas Cm 
Longitud toreable sin ajuste de cuchilla  500 cm 
Máximo diámetro posible maquinable 250 cm 
Máximo diámetro posible sobre el carro 120 cm 
Máximo pieza maquinable 120x500 cm 
Paso del husillo principal 25 cm 
Ancho de la cama 178 cm 
Movimiento transversal del carro transversal  155 cm 
Fuente: Documentación A&C LTDA. 2012 
Tabla 15: Ficha técnica esmeril 
 
FICHA TECNICA-ESMERIL 




Ciclo de trabajo 20% 
Tensión 127/220 v 
Peso 7,9 kg 
Corriente 1,5 A / 0,75 A 
Piedras esmeriles 6” x ¾ “ x ½” 
Rotaciones por minuto 3540 
Dimensiones 345 mm x 230 mm x 185 
mm 
Frecuencia 50/60 Hz 
Aislamiento 130 Oc 




Tabla 16: Ficha técnica equipo de soldadura 
 
FICHA TECNICA-EQUIPO DE SOLDADURA 
CATEGORIA West Arco 400 
MARCA Stick 
ESPECIFICACIONES 




Voltaje sin carga (V) 80 
Rango de amperaje (A) 70 – 400 
Ciclo de trabajo (%) 100% - 180 A 
Peso (Kg) 112 
Dimensiones (mm) 600 X 1.200 X 730 
Fuente: Documentación A&C LTDA. 2012 
Tabla 17: Ficha técnica del compresor 
 
FICHA TECNICA- COMPRESOR 
CATEGORIA ABAC B2800-27 
MARCA Stick 
ESPECIFICACIONES 
Potencia 2 cv (1500 w) 
Peso  39 Kg 
Presión 6 y 8 Kg 
Fuente: Documentación A&C LTDA. 2012 
Tabla 18: Ficha técnica del taladro 
 
FICHA TECNICA- TALADRO DE ARBOL 




Peso 90 Kg  
Velocidad 160 – 3000 rpm 
Potencia 1.0 Hp 
Voltaje 220 V 
Recorrido 60 mm 
Altura total 1635 mm 
Fuente: Documentación A&C LTDA. 2012 
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2.6.1. Lista de Verificación de Maquinaria. Una vez realizada la inspección 
preliminar, en cuanto a maquinaria fue posible identificar ciertos aspectos a 
tener en cuenta como:  
 
Tabla 19 Lista de Verificación para la Inspección de Maquinaria 
No. CRITERIO SI NO OBSERVACIONES 
1 
El manual de instrucciones está a 
disposición de los usuarios 
X 
 
Solo de las máquinas adquiridas 
en los últimos años 
2 
El operario cuenta con 




Revisión de experiencia del 
operario 
3 
Los dispositivos de 
accionamiento son claramente 





Los dispositivos de 
accionamiento son maniobrables 
de forma inequívoca 
X 
 
 La experiencia del operario 
determina el conocimiento de las 
partes de cada máquina. 
5 
Están identificadas las máquinas 






Se han identificado los 






Existe uno o varios dispositivos 
de parada de emergencia 
X 
 
 No es conocido por todos el 
personal. 
8 
Los dispositivos de emergencia 
son accesibles rápidamente  
X 
 Algunos dispositivos de 





Tabla 19 Lista de Verificación para la Inspección de Maquinaria (Continuación) 
9 
Tras una interrupción en la 
alimentación de energía, las 






Se han detectado las 
situaciones de peligro en cada 
una de las máquinas y 
componentes de seguridad 
 
X   




11.1 Peligro de Corte X 
 
Operaciones con torno 
11.2 Peligro de Atrapamiento 
 
X No se han presentado. 




Peligro de Proyección de 
fragmentos y partículas 
X 
 
Mecanismos de extracción 
11.5 Peligro de Incendio X 
 
 Existen condiciones inseguras 
que pueden provocar incendios  
11.6 Peligro de Explosión X 
 
 Existen condiciones inseguras 
que pueden provocar explosión  
12 
Se han determinado los 
sucesos que pueden 
desencadenar el accidente 
 
X   
12.1 Con origen en el factor técnico X 
 
  











Tabla 19 Lista de Verificación para la Inspección de Maquinaria (Continuación) 
13 






Se han identificado las máquinas 
que disponen de resguardo fijo  X   
15 
Se han identificado las máquinas 
que disponen de resguardo de 
enclavamiento 
 
X   
16 
Se han identificado las máquinas 
que disponen de aparta cuerpos y 
aparta manos 
 
X   
17 
Se han identificado las máquinas 
que disponen de resguardo 
distanciador 
 
X   
18 
Se han identificado las máquinas 
que disponen de resguardo 
regulable 
 
X   
19 
Se han identificado las máquinas 






Se efectúan revisiones periódicas 
de las instalaciones eléctricas 
X 
 
Deterioro de algunas 
instalaciones 
21 
Se evalúan los niveles de ruido 
procedentes de la máquina  
X 
 No se ha realizado la 
evaluación de niveles de ruido. 
22 










Algunos trabajadores no 











La máquina cuenta con 
iluminación localizada en la zona 
de trabajo  
X 
Algunas zonas de trabajo no 
cuentan con la iluminación 
necesaria 
26 
Las distancias entre las máquinas 




Fuente – Ibermuatur 2012 
2.6.2. Diagnóstico de maquinaria. La empresa AUTOMATIZACIÓN Y 
CONTROL INGENIERIA LTDA cuenta con maquinaria nueva, y de esta manera la 
administración contribuye a la minimización de los riesgos en cuanto al uso de 
máquinas, la capacitación en estos equipos se convierte en pieza fundamental 
para la administración del riesgo teniendo en cuenta el bajo nivel de formación 
técnica del personal ya que su conocimiento se debe principalmente a la 
experiencia en su oficio. La administración establece la necesidad de crear 
mecanismos capaces de entrenar al personal y minimizar los riesgos en cada una 
de las operaciones en su proceso, garantizando la integridad física de sus 
empleados y conservando la inversión realizada. 
 
•
 Verificación de los estándares mínimos del programa de salud 
ocupacional de la empresa automatización y control ingeniería Ltda. 
A continuación se realizará la evaluación de los estándares mínimos que presenta 
la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA. en lo que 
respecta al Programa de Salud Ocupacional, para ello se utilizará la metodología 
que presenta el Ministerio de la Protección Social en el Proyecto de Sistema de 
Garantía de Calidad en Salud Ocupacional y Riesgos Profesionales,para la 
empresa se utilizo este formato ya que se considero muy completo y además de 
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relevancia dado que es un estándar que se maneja a nivel nacional para estas 
evaluaciones. 
Tabla 20. Convenciones verificación de estándares mínimos de salud ocupacional 
CONVENCIONES 
C Cumple  
NC No Cumple 
NA No aplica  
NV No se verificó 
Fuente – Ministerio de la protección social 2012 
Tabla  21: Estructura del programa de salud ocupacional en A&C LTDA 
I. ESTRUCTURA DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL EN LA 
EMPRESA AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIRÍA LTDA. 
COD CRITERIO C NC NA NV 
1.IDENTIFICACIÓN Y GENERALIDADES DE LA EMPRESA - CENTRO DE 
TRABAJO  
1.1 Hay un programa de salud ocupacional escrito, 
vigente y firmado por el representante legal de la 
organización  
  X     
1.2 Todos los trabajadores están afiliados a EPS y 
ARP 
X       
1.3 Existe un procedimiento para verificar si los 
contratistas y subcontratistas afilian a los 
trabajadores a la EPS y ARP 
    X   
2. POLÍTICA DE SALUD OCUPACIONAL  
2.1 la Política de Salud Ocupacional esta registrada 
en un documento vigente  
  X     
3. COMITÉ PARITARIO DE SALUD OCUPACIONAL - VIGÍA OCUPACIONAL 
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3.1 El COPASO está constituido, y de ello hay un 
registro vigente en el área de control del 
Ministerio de la Protección Social 
  X     
4. RECURSOS 
4.1 Hay un responsable del programa de Salud 
Ocupacional 
  X     
4.2 Se ha establecido la partida de gastos necesaria 
para  las actividades del año  
  X     
4.3 Existe un procedimiento para disponer de los 
recursos de las áreas y los equipos necesarios 
para el desarrollo del programa de Salud 
Ocupacional 
  X     
4.4 Hay un sistema de información mínimo 
estructurado para administrar los datos del PSO  
  X     
II. DESARROLLO DEL PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL - (PROCESO)  
1. DIAGNÓSTICO 
1.1 Están escritos los procedimientos para identificar 
los peligros y para evaluar los riesgos laborales 
  X     
1.3 Existe procedimiento para que los trabajadores 
reporten las condiciones de trabajo peligrosas  
  X     
1.4 Están definidos los riesgos prioritarios 
relacionados con las condiciones de trabajo 
  X     
1.5 Si se trabaja con sustancias tóxicas, estas son 
catalogadas como un riesgo prioritario 
  X     
1.6 La metodóloga empleada para identificar riesgos 
y peligros, es actualizada como mínimo 1 vez al 
año, y al hacerlo se tiene en cuenta los cambios 
en las condiciones de trabajo  
  X     
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1.7 Hay información clasificada de la población 
laboral según variables demográficas, sociales y 
económicas 
  X     
1.8 Hay información actualizada sobre el resultado 
de los exámenes médicos (de ingreso y retiro), 
incapacidades, ausentismo, mortalidad, 
accidentes de trabajo y enfermedad laboral  
  X     
1.9 Hay un procedimiento para que los trabajadores 
reporten las condiciones de salud  
  X     
1.10 Están definidas las prioridades relacionadas con 
las condiciones de salud de los trabajadores 
  X     
1.11 Se establece la relación que puede haber entre 
las condiciones de salud prioritaria y las 
condiciones de trabajo  
  X     
2. PLANEACIÓN  
2.1 Están definidos los objetivos del PSO y ellos son 
mensurables 
  X     
2.2 Los objetivos están acordes con las prioridades 
identificadas para las condiciones de trabajo y de 
salud 
  X     
2.3 las metas a corto plazo se orientan a intervenir 
riesgos prioritarios 
  X     
3. INTERVENCIÓN 
3.1 Hay normas preventivas escritas de Seguridad 
Industrial 
  X     
3.2 los trabajadores conocen las normas preventivas 
de Seguridad Industrial 
  X     
3.3 Hay un procedimiento escrito para verificar si los 
trabajadores cumplen con las normas de 




3.4 Está escrito y se aplica el procedimiento para 
revisar si se intervienen los puesto de trabajo con 
las medidas de seguridad industrial, y si los 
mecanismos de control son eficaces 
  X     
3.5 Hay un plan complementario para el control de 
los riesgos de seguridad Industrial, que incluye 
entre otras medidas, la rotación de las personas 
o la disminución de las horas en contacto con el 
riesgo para disminuir la exposición  
  X     
3.6 Están identificados los puestos  de trabajo que 
requieren complementariamente EPP 
indispensables  
  X     
3.7 A cada trabajador que requiere EPP se le hace 
entrega y se reponen cuando es necesario, 
gestión de la que se lleva un registro formal  
  X     
3.8 Se capacita a los trabajadores sobre el uso de 
EPP 
  X     
3.10 Hay procedimientos para garantizar que la sede 
tenga unas condiciones básicas de saneamiento 
referentes al agua potable, servicios sanitarios, 
comedores, control de vectores, deshechos y 
disposición de basuras 
  X     
3.11 Hay y se aplican procedimientos escritos para 
garantizar que los residuos sólidos, líquidos o 
gaseosos emitidos por la empresa cumplen las 
normas ambientales mínimas 
  X     
3.12 Hay un procedimiento escrito para reportar los 
accidente de trabajo, y este reporte se hace bajo 
  X     
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las normas vigentes 
3.13 Hay un procedimiento escrito para investigar los 
accidente de trabajo 
  X     
3.14 La investigación de os accidentes de trabajo 
incluye el análisis de causalidad 
  X     
3.16 Hay un procedimiento escrito para verificar su se 
efectúan las acciones preventivas y correctivas, y 
dicho procedimiento se cumple 
  X     
3.17 Hay un registro estadístico de los accidentes e 
incidentes que ocurren, y se analizan y difunden 
las conclusiones derivadas del estudio del mismo  
  X     
3.19 Hay un plan escrito de las inspecciones de 
seguridad industriales, que incluyen la aplicación 
de listas de chequeo 
  X     
3.20 Hay un registro de las inspecciones planeadas y 
el registro de las mismas  
  X     
3.22 Hay un plan de mantenimiento preventivo y 
correctivo de las instalaciones, de los equipos y 
las herramientas que se ejecutan según el 
cronograma 
  X     
3.23 Hay procedimientos detallados para realizar 
operaciones de mantenimiento en máquinas o 
áreas críticas 
  X     
3.26 Están escritos los criterios para practicar 
exámenes médicos de ingreso, periódicos y de 
retiro para lo cual se tiene en cuenta la 
exposición a factores de riesgo 
  X     
3.27 Un médico con formación en medicina del trabajo X       
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realiza el examen médico ocupacional 
3.28 Hay una norma que establece que la historia 
clínica de los trabajadores está bajo custodia 
exclusiva del médico y que por ningún motivo se 
puede violar la confidencialidad de ella 
  X     
3.29 Hay una norma de que define la frecuencia de los 
exámenes periódicos según el comportamiento 
del factor de riesgo  
  X     
3.30 El médico informa y orienta al trabajador sobre el 
resultado del examen que practico 
 X      
3.32 Hay un procedimiento escrito para realizar la 
reubicación del trabajador con incapacidad 
temporal o permanente 
  X     
3.33 Hay un procedimiento escrito para coordinar con 
la EPS y la ARP el reintegro precoz del 
trabajador con incapacidad 
  X     
3.34 La empresa dispone con recurso propio o 
contratado de vigilancia epidemiológica 
    X   
3.38 Hay un programa para mantener o mejorar la 
salud de los trabajadores y se ejecuta según lo 
establecido en el cronograma 
  X     
3.39 Están identificados y evaluados los puntos 
vulnerables para la empresa  
  X     
3.40 Existe un plan de emergencias en la empresa , 
así como los procedimientos generales en caso 
de accidentes  
  X     
3.41 Hay brigadas de emergencia (primeros auxilios, 
contra incendios, evacuación) 
  X     
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3.45 Hay un programa de mantenimiento periódico de 
los equipos de detección y control de incendios  
  X     
3.47 Hay un plan de capacitación escrito que se basa 
en los riesgos prioritarios 
  X     
3.48 Todos los trabajadores reciben inducción sobre el 
PSO y sobre los riesgos inherentes a su puesto 
de trabajo, así como los efectos de ello y la forma 
de controlarlos 
  X     
III. RESULTADOS 
1.1 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de los puestos de trabajo con grado 
de riesgo superior a 1  
  X     
1.2 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de trabajadores expuestos a un grado 
de riego alto  
  X     
1.3 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de los puestos de trabajo con alto 
grado de peligrosidad (superior a 600)  
  X     
1.4 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de trabajadores expuestos a alto 
grado de peligrosidad (superior a 600) 
  X     
1.5 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de los puestos de trabajo con medio 
grado de peligrosidad (entre 300 y 600)  
  X     
1.6 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
porcentaje de trabajadores expuestos a medio 
grado de peligrosidad (entre 300 y  600) 
  X     
1.7 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de frecuencia de accidentes de trabajo 
  X     
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1.8 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de severidad para los accidentes de 
trabajo 
  X     
1.9 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de letalidad para los accidentes de trabajo 
  X     
1.10 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de lesiones incapacitantes 
  X     
1.11 Hay un indicador que muestre para cada año, la 
tasa de incidencia de incapacidad profesional 
  X     
1.12 Hay un indicador que muestre para cada año, la 
tasa de prevalencia de enfermedad profesional 
  X     
1.13 Hay un indicador que muestre para cada año, la 
tasa de incidencia de enfermedad general 
  X     
1.14 Hay un indicador que muestre para cada año, la 
tasa de prevalencia de enfermedad general 
  X     
1.15 Hay un indicador que muestre para cada año, el 
índice de ausentismo general 
  X     
Fuente: Ministerio protección social 2012 
 
2.6.3. Análisis de resultados obtenidos en la evaluación.De acuerdo a  los  
resultados obtenidos  de  la evaluación del cumplimiento de  los Estándares 
mínimos  del Programa  de Salud Ocupacional  de AUTOMATIZACION Y 
CONTROL INGENIERIA LTDA  a través de  la aplicación de esta  lista de chequeo, 
se determinó un porcentaje de cumplimiento para  cada uno de  los  estándares  
que  este mismo  define  de  la siguiente manera:  
Ítems del estándar cumplidos por A&C Ltda.X 100 
Ítems del estándar aplicables a A&C Ltda. 
 
 Imagen 25. Estructura del programa de salud ocupacional
• Se puede validar que en la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA. en lo que respecta a la estructura del programa de Salud 
Ocupacional la línea base es prácticamente nula
cumple solo con uno de los requerimientos solicitados 
a la EPS y a la ARP







ESTRUCTURA DEL PROGRAMA DE 
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Fuente: Autoras 2012 
, se demuestran que se 
(afiliación de empleados 
), y existe otro ítem que no aplica ya que la empresa no 







NO CUMPLE CON LOS 
REQUERIMIENTOS




 Imagen 26. Desarrollo del programa de salud ocupacional
Se puede validar que en la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA. en 
línea base es prácticamente nula, se demuestran que se cumple solo con dos de 
los requerimientos solicitados (








DESARROLLO DEL PROGRAMA DE 
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Fuente: Autoras 2012 
lo que respecta al Desarrollo de Salud Ocupacional  la 
un médico realiza el examen ocupacional)
 no es necesario realizar un procedimiento de 







NO CUMPLE CON LOS 
REQUERIMIENTOS
NO APLICA A LOS 
REQUERIMIENTOS 
 
, y existe 
 Imagen 27. Resultados del programa de salud ocupacional
• Se puede validar que en la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA. en lo que respecta a los resultados del Programa de Salud 
Ocupacional  la línea base es nula en su totalidad, no se cumple con ninguno 
de los requerimientos indagados. 
2.7. IDENTIFICACION DE PELIGROS Y VALORACION DE RIESGOS
 
Para  determinar las tareas críticas en AUTOMATIZACION Y CONTROL 
INGENIERIA LTDA, es necesario realizar inicialmente la identificación de los 
riesgos presentes en las operaciones desarrolladas por el personal de la 
Adicionalmente, se debe realizar la priorización y evaluación de los riesgos 
encontrados para establecer la criticidad de las tareas, para ello, es necesaria la 
utilización de procedimientos técnicos.
2.7.1. Evaluación de riesgos
riesgos laborales y tareas críticas
RESULTADOS PROGRAMA DE SALUD 
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Fuente: Autoras 2012 
 
 
. La identificación, evaluación y priorización de 







NO CUMPLE CON LOS 
REQUERIMIENTOS







AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA. se realizará con base en la 
Guía Técnica Colombiana GTC 45 (Guía para el diagnóstico de condiciones de 
trabajo o panorama de factores de riesgo, su identificación y valoración), ya que 
esta guía tiene como pretensión principal dar los parámetros a cualquier empresa 




• Registrar en una matriz de valoración los hallazgos obtenidos en las 
inspecciones, teniendo en cuenta los siguientes criterios establecidos en GTC-
45. 
o Definición de la herramienta para la recolección de la información. La 
herramienta utilizada para la recolección de la información de cada uno de 
los puestos de trabajo contempla la siguiente información:  
 
o Clasificación de los procesos, actividades y tareas involucradas en la 
elaboración de sensores eléctricos.Para ellos se preparo una lista de los 
procesos macro, las actividades y las tareas específicas por cada uno de 
los 3 puestos de trabajo evaluados para la línea de producción de 
AUTOMATIZACION Y CONTROL INGENIERIA LTDA. 
 
o Identificación de los peligros relacionados con cada actividad laboral, 
considerando quien, cuando y como puede resultar afectado. Se identificó 
si durante la ejecución de las tareas, existía una situación que pudiese 
generar daño, y quien, como o cuando podría ocurrir. 
 
o Reconocimiento de los efectos posibles de los peligros sobre la integridad o 
salud de los trabajadores. Se identificaron aquellos efectos que reflejan las 




o Valoración de cada uno de los riesgos. Se tuvo en cuenta la definición de 
los criterios para determinar la aceptabilidad del riesgo tales como el 
cumplimiento de los requisitos legales, la política de Seguridad y Salud 
Ocupacional, los objetivos y metas de la organización entre otros aspectos. 
 
2.7.3. MATRIZ DE IDENTIFICACION DE PELIGROS Y VALORACION DE 
RIESGOS. La matriz de identificación de peligros y valoración de riesgo se realizó 
por cargos, basándonos en la metodología expuesta en la Guía Técnica 
Colombiana GTC – 45. Luego de su elaboración fue posible identificar los riesgos 
en cada uno de los trabajadores de todas las áreas de  AUTOMATIZACION Y 
CONTROL INGENIERIA LTDA  Véase Anexo (Matriz de identificación de peligros 
y valoración de riesgo). 
 
Se determinó la probabilidad de la ocurrencia de eventos específicos así como la 
magnitud de sus consecuencias de acuerdo a la metodología de evaluación de la 
GTC 45, teniendo en cuenta las siguientes variables: 
Es necesario tener en cuenta las siguientes convenciones: 
Tabla 22. Convenciones panorama de riesgos 
N.E. Número de Expuesto 
T.E. Tiempo de Exposición 
C. FUEN. Control en la fuente 
C. MEDIO. Control en el medio 






GP. Grado de peligrosidad 
INT 1. Interpretación del GP 
GR. Grado de repercusión 
INT 2. Interpretación del GR 
Fuente – GTC 45 2012 
o Nivel de Riesgo = Nivel de probabilidad  X Nivel de consecuencia donde: 
o Nivel de probabilidad = Nivel de deficiencia X Nivel de exposición. 











Se han detectado peligros que determinan como 
posible la generación de incidentes o consecuencias 
muy significativas, o la eficacia del conjunto de 
medidas preventivas existentes respecto al riesgo es 







Se han detectado algunos peligros que pueden dar 
lugar a consecuencias significativas, o la eficacia del 








Se han detectado peligros que pueden dar lugar a 
consecuencias poco significativas o de menor 
importancia, o la eficacia del conjunto de medidas 







No se ha detectado consecuencia alguna, o la eficacia 
del conjunto de medidas preventivas existentes es 
alta, o ambos. El riesgo está controlado.  
Estos peligros se clasifican directamente en el nivel de 
riesgo y de intervención cuatro (IV). 
















La situación de exposición se presenta sin interrupción 
o varias veces con tiempo prolongado durante la 





La situación de exposición se presenta varias veces 





La situación de exposición se presenta alguna vez 








La situación de exposición se presenta de manera 
eventual. 
Fuente: GTC-45 2012 






Muy alto (MA)  
 
Entre 40 y 24 
Situación deficiente con exposición continua, 
o muy deficiente con exposición frecuente. 
Normalmente la materialización del riesgo 






Entre 20 y 10 
Situación deficiente con exposición frecuente 
u ocasional, o bien situación muy deficiente 
con exposición ocasional o esporádica.  
La materialización del riesgo es posible que 








Entre 8 y 6 
Situación deficiente con exposición 
esporádica, o bien situación mejorable con 
exposición continuada o frecuente. Es posible 






Entre 4 y 2 
Situación mejorable con exposición ocasional 
o esporádica, o situación sin anomalía 
destacable con cualquier nivel de exposición. 
No es esperable que se materialice el riesgo, 
aunque puede ser concebible.  
Fuente: GTC-45 2012 
Tabla 26. Nivel de consecuencia 
NIVEL DE 
CONSECUENCIAS 
NC SIGNIFICADO DAÑOS PERSONALES 
Mortal o catastrófico (M) 100 Muerte  
 
Muy grave (MG) 
 
60 
Lesiones o enfermedades graves irreparables 





Lesiones o enfermedades con incapacidad 





Lesiones o enfermedades que no requieren 
incapacidad  
Fuente: GTC-45 2012 
 
De acuerdo a esta calificación se definió el nivel de riesgo los cuales se pueden 





Tabla 27. Niveles de riesgo 




4000 – 600 
Situación crítica. Suspender actividades 
hasta que el riesgo este bajo control. 






500 – 150 
Corregir y adoptar medidas de control 
inmediato. Sin embargo suspenda 
actividades si el nivel de riesgo está por 




120 – 40 
Mejorar si es posible. Sería conveniente 









Mantener las medidas de control 
existentes, pero se deberían considerar 
soluciones o mejoras y se deben hacer 
comprobaciones periódicas para 
asegurar que el riesgo aun es aceptable.  
Fuente: GTC-45 2012 
Una vez definido  el nivel de riesgo se evalúa su aceptabilidad: 
Tabla 28. Aceptabilidad 
NIVEL DE RIESGO SIGNIFICADO 
I No aceptable 
II Aceptable con control especifico 
III y IV Aceptable 




Una vez completada la valoración del riesgo, se determina si los controles 
existentes son suficientes  o necesitan mejorarse, o si se requiere nuevos 
controles. 
La herramienta utilizada para la recopilación de esta información  se presenta a 
continuación: 







Fuente: GTC-45 2012 
 
Luego de tener clara la metodología a utilizar se procede a generar la matriz de 
evaluación de riesgos para la empresa en estudio 
 













Fuente: Autoras - 2012



























Fuente: Autoras 2012 
2.7.4. Matriz para la priorización de riesgos. Para determinar los riesgos a 
estudiar, se realiza la clasificación de acuerdo al grado de riesgo por cada uno 
de los puestos de trabajo. Teniendo en cuenta que el presente trabajo aborda 
únicamente el control para los riesgos de seguridad, se realiza la matriz. 
 
Tabla 33. Priorización de riesgos 
 
Fuente – GTC 45 2012 
• Riesgos de Seguridad. Los riesgos fueron clasificados de acuerdo con el 
grado de peligrosidad encontrado por medio del panorama de riesgos, com se 















Fuente – Autoras 2012 
2.8. ANÁLISIS DE CONDICIONES Y ACTOS INSEGUROS 
 
Los accidentes de trabajo son presentados en las empresas debido a la infracción 
de las normas o procedimientos aceptados como seguros por parte del trabajador, 
en la cual se evidencian actitudes indebidas en cuanto al uso de los equipos y 
herramientas, elementos de protección personal entre otros factores. Sin embargo, 
no se debe desconocer que el accidente también puede ser consecuencia de 
condiciones del ambiente con presencia de distintos riesgos y peligros. 
 
Por esto, una vez realizado el análisis de los riesgos presentes en el proceso, es 
necesario identificar la fuente de cada factor de riesgo, para tomar las medidas 
























































No realizar las tareas  
de limpieza en los 
momentos y lugares 
establecidos. 
 
Utilizar las maquinas 
sin realizar una 
limpieza previa de 
las partículas  
presentes en ella. 
No hay un protocolo que permita 
que el operador mantenga su 
puesto de  trabajo en condiciones 
de limpieza óptimas todos los 
días. 
Las partículas generadas por el 
corte de lamina y piezas, quedan 
expuestas en áreas cercanas  o 
sobre la maquina que puede 
generar lesiones en los operarios 




en mal estado. 
Hacer uso deficiente 
de las herramientas 
manuales. 
Adoptar posiciones 
inseguras en su 
puesto de trabajo. 
Tener un contacto 
cercano con la 
soldadura. 
No hacer uso de los 
EPP suministrados 
para realizar su 
labor. 
Trabajar a gran 
velocidad. 
Ventilación deficiente
Puesto de trabajo no demarcado.




Los operarios no 
hacen uso de  los 
EPP suministrados 
para realizar su 
labor. 
El operario se puede 
distraer con factores 
físicos externos  que 
no se puede 
controlar por no 
utilizar los EPP.  
No utilizar ningún medio 
distanciador que permita y 
disminuya el riesgo de corte.
 
 
Falta de orden y aseo en el lugar 
de trabajo  debido a l ma
particulado generado por el corte.
 
Los operarios no 
hacen uso de los 
EPP suministrados 
para realizar su 
labor. 
Trabajar a gran 
velocidad 
Área de trabajo no demarcado.
 
Se encuentran obstáculos en los 
pasillos por donde se desplazan  


























DE TABLEROS Y 
















El trabajador no 
sigue las 
instrucciones y 
señales de tránsito 
establecidas. 
Falta de orden vehicular en la 
ciudad. 
 
Sobrepeso de material  para ser 
desplazado. 
 
No utilizar los EPP 
para realizar la labor. 
 
Distraerse mientras 
realiza su labor. 
 






Puesto de trabajo no demarcado.
 














No utilizar los EPP 
necesarios para 
cargar las piezas. 
 
Adoptar posiciones y 
posturas 
inadecuadas en el 
momento de levantar 
y trasladar las 
láminas. 
 
No hacer uso de los 
medios de 
transportes para 




No utilizar los EPP 








Hay desorden de 
material en todas las 




No hay señalización 
que permita ubicar 
lugares  y áreas de 
transito. 
 
Dentro de la 
































Trabajar a una 
velocidad  excesiva.
 
No utilizar los EPP. 
 
Utilizar  herramientas 














Transitar por lugares, 
sin señalización y sin 
protección adecuada.
 
Dejar elementos que 









No atacar un 




No manejar un 
control del material 
que se encuentra en 
la bodega. 
Dejar de advertir  o 





Puesto de trabajo no 
demarcado. 
 
Puesto de trabajo 






Falta de orden y 
aseo en el puesto de 
trabajo 
 
Herramientas en mal 
estado, sin 
mantenimiento 
previo a su uso. 
 
Puestos de trabajo 
sin señalización. 
 
Desorden en los 
puestos de trabajo y 
sus alrededores. 
Vías de circulación 
defectuosas  y sin 
elementos de 
seguridad. 
Espacios de trabajo 
y transporte 
estrechos. 






material en lugares 
demasiados altos y 
con obstáculos. 
Materiales de peso 
ubicados a gran 
altura. 
Falta de orden y 





2.9. ANÁLISIS DE TAREAS CRÍTICAS 
 
Según la metodología de la Norma Técnica Colombiana NTC 4116 DE 1997 se 
realiza el análisis a cada uno de los puestos de trabajo involucrados en el 
Proyecto, garantizando el análisis y gestión sobre la criticidad en las tareas 
ejecutadas por el personal de la Organización, se establecen los siguientes 
requisitos para dar cumplimiento a la análisis de tareas. 
Tabla 36. Análisis de tareas criticas - tornero 





Tabla 37. Análisis de tareas criticas – Auxiliar de torno 





















Fuente: NTC- 4116 2012 
De acuerdo a los resultados obtenidos después de generar el análisis de tareas y 
procedimientos de trabajo el cargo de Técnico mecánico (Tornero) es el que 
cuenta con el mayor número de tareas críticas dentro de la operación de la 
Organización, se determina de esta manera porque este cargo se encuentra 
expuesto con mayor probabilidad y repetitividad a realizar tareas o actividades con 
exposiciones a perdidas, teniendo en cuenta el material, las máquinas y 
herramientas manuales que utiliza para el desarrollo de sus funciones, la gravedad 
de las lesiones es mayor que en los demás puestos de trabajo y debe atenderse 
de manera especial por parte de la administración, en cuanto a la minimización de 
la probabilidad de ocurrencia de un accidente de trabajo. 
Ya teniendo claro el cargo sobre el cual se debe tener mayor control por la 
cantidad de tareas criticas involucradas, se procede a realizar el análisis sobre 
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cada una de la tareas criticas siguiendo la metodología del paso anterior, 
garantizando que se establezcan los  mecanismos de control para cada uno de los 
pasos que componen la tarea. Teniendo en cuenta el alcance del trabajo, solo se 
realiza el diseño de los controles para los riesgos de seguridad aunque se definen 
las posibles soluciones y controles para todos los pasos. 
Tabla No 39: Mecanizado de piezas 






Tabla No 40: Soldar piezas 
 






3. MEDIDAS DE INTERVENCIÓN 
 
MEDIOS Y DISPOSITIVOS DE PROTECCIÓN COLECTIVOS E INDIVIDUALES 
PARA EL CONTROL DE LOS RIESGOS EN LAS TAREAS CRÍTICAS 
 
Luego de realizar el diagnostico de las condiciones de trabajo de los operarios de 
la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA, utilizando la 
metodología de levantamiento del panorama general de factores de riesgo, se van 
a establecer medios y dispositivos de protección colectiva e individual que nos 
permitan controlar los riesgos altos y medios encontrados en las tareas críticas del 
proceso de elaboración y ensamble de tableros eléctricos 
Para ello y continuando con las actividades típicas de la seguridad industrial, se 
procederá a desarrollar los protocolos de seguridad bajos los cuales se estipularán 
las medidas preventivas para mitigar los riesgos presentes en el desarrollo de las 
actividades de la operación de la empresa y brindar a cada uno de los funcionarios 
implicados mejores y más seguras condiciones de trabajo. 
Con base en los riesgos encontrados y después de haber desarrollo la 
metodología para la priorización de los mismos, se crean protocolos para 
intervenir riesgos generados por: comportamientos inseguros, desorden y falta de 
aseo en el puesto de trabajo, contacto eléctrico indirecto, uso de herramientas 
manuales, falta y deficiencia en la señalización, deficiente uso de los EPP y por 
factores físicos generados por la acción mecánica de una maquina. 




PROGRAMA DE SALUD OCUPACIONAL (Anexo 1) 
 
• OBJETIVO: Disminuir el número de incidentes de seguridad industrial y salud 
ocupacional presentados en la empresa. 
PLAN DE EMERGENCIA(Anexo 2) 
 
• Plan de evacuación 
• Instructivo evacuación de instalaciones 
• Instructivo de solicitud de organismos de socorro 
• Instructivo de movimiento sísmico 
• Instructivo de explosión dentro y fuera de la edificación 
• Instrucción de control de incendios 
• Instructivo de atención a urgencias medicas 
 
PROTOCOLO PARA LA SEGURIDAD BASADA EN EL 
COMPORTAMIENTO(Anexo 3) 
• OBJETIVO:Definir un protocolo para el entrenamiento del personal de 
Automatización Y Control Ingeniería Ltda. Que brinde orientación en los 
procesos de inducción, capacitación y seguimiento, que evite los 
comportamientos inseguros de los trabajadores. 
 
PROTOCOLO DE ORDEN Y ASEO(Anexo 4) 
 
• OBJETIVO: Establecer estándares de orden y aseo en el lugar de trabajo 





PROTOCOLO PARA EL CONTROL DE RIESGO ELÉCTRICO(Anexo 5) 
 
• OBJETIVO:Establecer un  instructivo con los lineamientos básicos para los 
trabajos realizados en AUTOMATIZACION Y CONTROL INGENIERÍA 
LTDA, que impliquen algún riesgo eléctrico en los colaboradores que 
realicen dichos trabajo. 
 
INTRUCTIVO PARA TRABAJO SEGUROCON SOLDADURA (Anexo 6) 
 
• OBJETIVO: Establecer un método de trabajo seguro utilizado en 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA, para la realización 
de tareas que involucren el uso de soldadura de cualquier tipo, definiendo 
las precauciones que los trabajadores deben tener en cuenta al momento 
de realizar estas tareas y los elementos de protección personal necesarios 
para la actividad 
 
PROTOCOLO PARA USO DE HERRAMIENTAS MANUALES (Anexo 7) 
 
• OBJETIVO: Proponer y desarrollar actividades de mejoramiento que 
brinden al personal de Automatización y Control Ingeniería LTDA un 
procedimiento seguro para el manejo de herramientas manuales en los 
puestos de trabajo, que brinden beneficios al trabajador en cuanto a su 
seguridad e integridad física y que permitan a la compañía un 
aseguramiento de su calidad. 
 




• OBJETIVO: Definir un protocolo de señalización y demarcación de áreas, 
espacios y dependencias de Automatización y Control Ingeniería LTDA que 
brinde una identificación de todas las zonas de la empresa, especialmente 
aquellas que presentan riesgos de accidentes, con el fin de disminuir la 
ocurrencia de accidentes de trabajo. 
 
PROCEDIMIENTO PARA IDENTIFICACION, ENTREGA Y CAPACITACION EN 
USO DE EPP (Anexo 9) 
 
• OBJETIVO: Establecer un procedimiento con los lineamientos para la 
identificación, entrega e inspecciones de elementos de protección personal 
al personal de AUTOMATIZACION Y CONTROL INGENIERIA LTDA. 
 
PROCEDIMIENTO PARA CAPACITACION, INDUCCION Y REINDUCCION 
(Anexo 10) 
 
• OBJETIVO: Describir las actividades para el programa de capacitación, 
inducción y re inducción, para los sistemas de seguridad industrial y salud 
ocupacional. 
 
INSTRUCTIVO DE INSPECCIONES DE SEGURIDAD INDUSTRIAL Y SALUD 
OCUPACIONAL (Anexo 11) 
 
• OBJETIVO: Establecer la metodología para planear y ejecutar inspecciones 
de seguridad industrial y salud ocupacional con el fin de detectar 
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oportunamente las condiciones sub estándar en las diferentes aéreas de la 
empresa, identificar los peligros y riesgos ocasionados por la estalación de 
nuevos equipos como edificaciones en las instalaciones. 
 
PROCEDIMEINTO DE INVESTIGACION DEACCIDENTE DE TRABAJO (Anexo 
12) 
 
• OBJETIVO: Investigar todos los incidentes y accidentes de trabajo que se 
puedan presentar en el desarrollo de las actividades que realiza la 
empresa. 
PLAN DE AUDITORÍAS (Anexo 13) 
 
OBJETIVO: Evaluar de manera objetiva e independiente los procesos, para 
mejorar la eficacia de los mismos y así contribuir al logro de los objetivos 
del plan de seguridad industrial. 
En la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA LTDA la mayoría 
de la maquinaria es nueva, y es específicamente en esta donde se encuentran 
centralizadas las tareas críticas (tornos, esmeriles, taladros de árbol, equipos de 
soldadura), no se posibilita la ubicación de resguardos sobre estas máquinas ya 
que se necesita que la operación este en línea y el operario necesita de todo el 
espacio de trabajo para poder realizar su labor. El hecho de diseñar un resguardo, 
evitaría al operario realizar eficientemente su tarea y provocaría problemas en el 
producto diseñado. Es por eso, que para este riesgo se utilizaran medidas de 
control en el medio y en el individuo y estas se basaran en los protocolos 
mencionados anteriormente que incluyen la capacitación como base fundamental, 




Cada uno de estos documentos, incluidos en los anexos del presente proyecto, 
buscan orientar a la alta dirección en sus procesos de seguridad industrial 
brindándole mayores beneficios y otorgándole la posibilidad de cumplir con todos 
los requerimientos legales en cuanto a la protección frente a los riegos de sus 
trabajadores, es por esto, que cada protocolo debe ser: escrito, revisado, 
aprobado, publicado y enseñado a todos los trabajadores de la empresa. 
Los protocolos generados como resultado del estudio realizado buscan dar una 
base y orientación a la alta dirección sobre los procesos de seguridad industrial 
que deben seguir para salvaguardar el bienestar de sus empleados, y de esta 
manera dar cumplimiento a los requerimientos legales en el de seguridad industrial 
en la empresa. Después de generar el protocolo cada uno de ellos debe pasar por 
el siguiente proceso de implementación. 
• Después de realizarlo deberá ser revisado por la Gerencia General de la 
Organización, quien los aprobará para su difusión y socialización a todos 
los empleados a quienes apliquen los protocolos 
• Capacitar a los empleados sobre los temas de cada uno de los protocolo, 
dejando constancia de esta socialización en un acata de asistencia a la 
capacitación. 
• Evaluar al funcionario sobre el cual aplique cualquiera de los protocolos 
para validar el entendimiento y aplicación de cada una de las condiciones 
generadas. 
• Hacer seguimiento y mantenimiento al cumplimiento de las condiciones del 





VIABILIDAD ECONÓMICA DE LA IMPLEMENTACIÓN DEL SISTEMA DE 
CONTROL A PARTIR DE LA RELACIÓN COSTO-BENEFICIO 
 
De acuerdo con los sistemas de control definidos para los riesgos de seguridad en 
las tareas críticas del proceso, es necesario establecer el costo de su 
implementación teniendo en cuenta que para la minimización de los riesgos es 
necesaria la disposición de recursos técnicos, físicos y económicos por parte de la 
administración de la empresa. Por otra parte, es preciso señalar cuáles son los 
beneficios de la inversión en términos de salud y seguridad para los empleados y 
las ventajas legales para la empresa teniendo en cuenta que su implementación 
se encuentra regulada y hace parte de requisitos legales que deben efectuarse, de 
lo contrario podría generar multas o sanciones legales por su incumplimiento. 
VENTAJAS DE LA IMPLEMENTACIÓN. Como se sabe, la seguridad industrial es 
un conjunto de normas y actividades que se realizan a fin de mantener, preservar 
y garantizar la salud del trabajador, es por ello, que resulta conveniente la 
implementación de sistemas de control encaminados a ofrecer condiciones de 
trabajo seguras a cada una de las personas que realiza las operaciones del 
proceso productivo con el fin de minimizar la probabilidad de ocurrencia de 
incidentes o accidentes de trabajo capaces de alterar el bienestar de los 
empleados. Adicionalmente, se consigue mayor seguridad no solo en términos de 
manejo de herramientas, maquinaria y condiciones sino que se trata de crear 
ambientes seguros que le permitan al trabajador tener una mejor calidad de vida a 
nivel personal, familia y socialmente. 
 
Como pilar fundamental dentro de los mecanismos de control se encuentra la 
capacitación de los empleados hacia el comportamiento seguro, la cual representa  
una necesidad para la prevención de incidentes y accidentes de trabajo y al mismo 
tiempo ofrecer mayor nivel de calificación al personal. 
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Por otra parte, se debe tener en cuenta en la evaluación de beneficios para la 
empresa las consecuencias físicas, sociales y económicas que se generan con los 
accidentes de trabajo, en vista que cuando existe una lesión es propia la 
respectiva incapacidad del trabajador y los efectos legales que estos pueden  
presentar como recurso de compensación. Todas las sanciones y prestaciones 
económicas que dan lugar cuando se presenta un accidente de trabajo se 
encuentran establecidas en el Decreto 1295, el cual determina la Organización y 
administración del Sistema General de Riesgos Profesionales. 
COSTOS POR IMPLEMENTACIÓN. Para la implementación de los protocolos 
realizados se requiere como inicialmente la disposición de personal encargado 
para la capacitación y supervisión de los trabajadores en cuanto a la aplicación del 
mismo. Este recurso no necesariamente corresponde a la vinculación de un nuevo 
trabajador, sino que la gerencia asuma la responsabilidad de su cumplimiento. 
Mantenimiento y seguimiento para poder tener mejora dentro de los procesos. 
Dentro de los procesos a implementar en lo cuales se vería mayor afección a nivel 
de costos están: 
 
a. Uno de los principales costos afectados es el de la disponibilidad del 
personal para brindar la respectiva capacitación, lo cual genera costos por 
el tiempo del personal que dicta la capacitación y el costo del tiempo del 
operario que mientras recibe su capacitación dejaría de atender sus labores 
de operación. 
Como sugerencia a la dirección en cuanto a la minimización de los costos, 
es posible realizar capacitación en el puesto de trabajo con el fin de no 
interferir en el desarrollo diario de las actividades, hacerlo de manera 
práctico presencial también facilita la labor del capacitador por tal motivo se 





Tabla 41. Costos de Implementación 
PROPUESTA  CONCEPTO COSTO  COSTO TOTAL  
COSTOS DE IMPLEMENTACIÓN 
Capacitación de la normas técnicas de 
seguridad industrial  para los 
empleados de la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INEGENIERÍA LTDA 
Hora (80 hrs) $ 45,000.00 $ 3.600.000,00 
Plan de divulgación 
Carteleras 
Papelería y 
marcadores $ 15,000.00 $ 15.000,00 
Capacitación Capacitación $ 80,000.00 $ 80.000,00 




manuales   $ 18,000.00 $ 18.000,00 
Tiempo dedicado a la planeación de 
las actividades del sistema de gestión 
de S&SO 
Hora-Hombre 
(3 hrs semanal) 
$ 10,291.67 $ 1.482.000,00 
Revisión del sistema 
Hora-Hombre 
(4 hrs mensual) $ 10,291.67 $ 494.000,00 
Plan de emergencia 
(60 hrs 
mensual) $ 10,291.67 $ 617.500,00 
Programa de mantenimiento 
a las instalaciones de la planta 
1 
$ 80,000.00 $ 80.000,00 
Capacitación en higiene postural 1 $ 400,000.00 $ 400.000,00 
Capacitación sobre el uso de los EPP 1 $ 400,000.00 $ 400.000,00 
INVERSIÓN DEL RECURSO HUMANO 
Insumos Mensual $ 120,000.00 $ 1.440.000,00 
TOTAL $ 8.626.500,00 
Fuente: Qualitas Consultoría 2012 
 
b. Para la implementación del protocolo de Orden y Aseo, la inversión incluye 
además del personal capacitador, la compra de elementos como 















Fuente: Master Química 2012 
c. Para el control del riesgo de seguridad es necesario implementar rutinas de 
mantenimiento predictivo y correctivo de las instalaciones a fin de mantener 
las condiciones apropiadas de las mismas en términos de seguridad. 
 
Para el cumplimiento de ésta se requiere de actividades las cuales tienen un 







Tabla 43 Costo por implementación 2 
ACTIVIDAD MATERIAL UNIDAD VALOR 
Instalar tubería Conduit metálico M 10.700 
Instalar tubería Conduitpvc M 4.280 
Instalar cable Cable Al o Cu M 3.727 
Montaje, instalación Lámpara fluorescente Un 23.767 
Desmonte, limpieza, 
instalación, marcación, revisión 
y cambio elementos 
defectuosos 
Lámpara fluorescente Un 6.176 
Montaje, instalación de 
conexión, toma, interruptor, 
accesorio 
Salida Un 12.352 
Montaje, instalación de 
conexión, marcación norma, 
prueba 
Paro emergencia Un 12.352 
Mantenimiento, limpieza 
interior y exterior  
Tablero mediano Un 3.088 
Montaje, instalación Breaker Un 36.360 
Mantenimiento Breaker Un 12.120 
Fuente: Autores. Precios contratista eléctrico industrial 2012 
d. Los costos que se generan por la adopción del protocolo para uso de 
herramientas manuales se deben principalmente al mantenimiento y 
reposición de las herramientas que no cumplen con las normas de 
seguridad. Entre ellos se encuentran el cambio de partes como mangos, 




e. En cuanto a la implementación del programa de señalización, es necesaria 
la inversión para la compra de señales que se encuentran bajo los 
estándares técnicos. De acuerdo con el programa de señalización expuesto 
en el protocolo y la consulta a proveedores de dichos elementos fue posible 
establecer que la señalización tiene un costo total de acuerdo con la 
relación de la siguiente tabla. 







Avisos en vinilo foto luminiscente de 8 
horas de duración, sobre polietileno calibre 
80, Tamaño 30 x 20 
12.000 120.000 
2 
Avisos en vinilo foto luminiscente de 8 
horas de duración, sobre polietileno calibre 
80, Tamaño 30 x 20 
12.000 24.000 
3 
Avisos elaborados sobre lámina de 
polietileno calibre 20. Tamaño 50 x 30 cm 
Impresos en serigrafía 
6.900 20.700 
4 
Avisos elaborados sobre lámina de 
polietileno calibre 20. Tamaño 30 x 20 cm 
Impresos en serigrafía 
6.900 27.600 
10 
Avisos elaborados sobre lámina de 
polietileno calibre 20. Tamaño 20 x 25 cm 
Impresos en serigrafía 
6.590 65.900 
9 
Avisos elaborados sobre lámina de 
polietileno calibre 20. Tamaño 20 x 20 cm 
Impresos en serigrafía 
6.590 59.310 
TOTAL 317.510 
Fuente: Autores. Grafiservicios 2012 
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f. Para la gestión de los elementos de protección personal de acuerdo con el 
protocolo establecido, se deben conocer los costos de éstos y definir la 
frecuencia para su reposición. A continuación se registran los costos de los 
EPP necesarios en el proceso de producción. 
 
 Tabla No 45: Costo por implementación 4 
ELEMENTO DE PROTECCIÒN PERSONAL VALOR 
Careta con visor claro para esmerilar Arseg 20.800 
Casco dieléctrico Arseg 14.700 
Filtro P100 Moldex ( vapores y gases) 9.796 
Filtro N99  (material particulado) 8.500 
Filtro N95 Moldex  ( material particulado) 3.900 
Gafas de seguridad   8.250 
Guante de hilaza y látex 1.500 
Guante de látex Tuffex 6800 amarillo 5.215 
Protector auditivo de espuma Steelpro 380 
Protector auditivo de inserción Moldex 2.100 
Protector respiratorio (N95) material particulado 832 
Protector respiratorio R95 gases y vapores 7.753 
Protector auditivo de tipo copa Arseg 23.200 
Respirador media cara contra partículas EPA P100  Moldex 
8942 medium completo 66.350 
Protector respiratorio N95 Arseg 1.750 





RECURSOS Y PRESUSPUESTO DEL PROYECTO 
 
• Recursos Físicos 
 
o Infraestructura 
 Instalaciones  empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA 
 Bibliotecas (Universidad, Bibliotecas Públicas) 
 Cámaras fotográficos y de video 
 Computadores 
 Equipos de medición 
• Económicos 
 
o Transporte hasta la empresa  
o Papelería (Fotocopias, Papel, etc.) 
o Impresiones  
• Técnicos 
 
o Inventario de Proyectos de Grado sobre Seguridad Industrial en la 
Universidad 
o Leyes, reglamentos y resolución del Ministerio de la Protección Social 
o Gremios de vigilancia de sector de eléctricos  (SUPERSOCIEDADES) 
o Normas internacionales NFPA 
o Normas UNE 
o Normas OSHAS 
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o Documentos que tenga la empresa AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL 
INGENIERÍA LTDA (Si los hubiere) 
o Normas técnicas aplicadas a la seguridad industrial 
• Recursos Humanos e Institucionales 
o Grupo de trabajo 
 Luisa Fernanda Ortiz Neita 
 HuldyDayanny Triana Martínez 
o Director de Proyecto 
 Ing. Diego Alejandro Pinzón 
 
o Asesores: Especialistas requeridos en área de Seguridad Industrial 
o Personal de Recursos Humanos: empresa AUTOMATIZACIÓN Y 
CONTRO INGENIERÍA LTDA. 
• Recursos Financieros y Presupuesto 
 
Tabla 46. Recursos financieros y presupuesto 
      VALOR  TOTAL  
 
     UNID.  
Primera Visita a la empresa Automatización y 
Control Ingeniería LTDA , entrevista Gerente 
    
Trasporte  2600 5200 
Fotocopias  1750 3500 
TOTAL  4350 8700 
 
       
Segunda Visita a la empresa Automatización y 
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Control Ingeniería LTDA Diagnóstico inicial de 
la empresa en materia de Seguridad Industrial 
Transportes 2600 5200 
Fotocopias 3000 6000 
Impresiones 600 1200 
Comunicaciones 3000 6000 
TOTAL  9.200 18400 
 
       
Visitas de Implementación Normas Técnicas de 
Seguridad Industrial en la empresa 
AUTOMATIZACIÓN Y CONTROL INGENIERÍA 
LTDA  
    
Trasporte  13000 26000 
Fotocopias  10000 20000 
Materiales de papelería  8000 16000 
TOTAL  31000 62000 
 
       
Elaboración y Entrega del documento  
    
Transportes 13000 26000 
Fotocopias 4000 8000 
Impresiones 20000 40000 
Comunicaciones 4500 9000 
TOTAL  41500 83000 
 
     
  
Gastos para la elaboración del proyecto de grado 86050 172100 
Fuente – Autoras 2012
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

















• Luego de la inspección se establece que las tareas críticas en el proceso de 
elaboración de sensores eléctricos corresponde a las operaciones de corte, 
manipulación de las láminas debido a la naturaleza y gravedad de las lesiones 
que se pueden ocasionar. 
 
• Se establecieroncomo medidas preventivas para la minimización de los riesgos 
de seguridad el desarrollo de protocolos de seguridad para cada uno de los 
riesgos encontrados. 
 
• Es posible identificar que los accidentes causados en la industria de la 
producción y comercialización de eléctricos en la pequeña empresa son 
generados de igual manera por actos y condiciones inseguras. 
 
• La empresa debe proporcionar condiciones de trabajo seguro por medio del 
mantenimiento de las  instalaciones locativas, en cuanto a que es una de las 
mayores fuentes deriesgo encontradas. 
 
• La implementación del programa de Seguridad Industrial brinda a la empresa y 
a sus trabajadores beneficios a nivel personal, familiar y social ya que favorece 
ambientes de trabajo seguros capaces de garantizar la salud de quienes 










• Es muy importante la aplicación de las nomas técnicas de seguridad 
industrial ya que no solamente garantiza que existan procedimientos que le 
permiten a laorganización controlar los riesgos referentes a la, sino que 
también reduce potencialmente los tiemposimproductivos y los costos 
asociados a esto. 
 
• La aplicación de las normas técnicas de seguridad industrial contribuye con 
la mejora continua de la organización a través de la integraciónde la 
prevención en todos los niveles jerárquicos de la empresa y la utilizaciónde 
herramientas y actividades de mejora. 
 
• Se deben realizar mantenimientos preventivos a la maquinaria utilizada en 
el proceso productivo y revisar periódicamente los puestos de trabajo delos 
empleados, esto con el fin de prevenir accidentes, incidentes y eventos 
nodeseados, garantizando un buen ambiente laboral que propicie la 
motivaciónde los empleados y de esta manera de aumente la productividad 
de laempresa. 
 
• El compromiso de todos los niveles jerárquicos de la organización con 
elcumplimiento de la normatividad planteada en el presente proyecto, es de 
gran importancia para que se cumplan conlos objetivos establecidos por la 
empresa. 
 
• Se deben desarrollar programas de capacitación a los empleados de 
laorganización para concientizarlos de la importancia de su participación 
entodas las actividades relacionadas con la seguridad industrial yaque no 
137 
 
solamente tare beneficios para la compañía si no que también mejoranlas 
condiciones de trabajo de ellos mismos. 
 
• Se deben realizar jornadas de sensibilización que reflejen la importancia 
deluso de los elementos de protección personal y la implementación de 
medidasde control, para que los empleados de la organización adquieran 
uncompromiso con la seguridad industrial, trabajen en 
ambientesagradables y eviten accidentes laborales y enfermedades 
profesionales. 
 
• Para determinar la efectividad de la aplicación de las normas técnicas de 
seguridad industrial es necesario realizar auditorías internas que permitan 
establecer las noconformidades y realizar el respectivo seguimiento, es de 
gran importancia larealización de estas, dado que proporcionan los 
lineamientos necesarios paraque la empresa logre sus metas. 
 
• Es importante establecer medidas de control para los riesgos identificados, 
queaunque no representan un alto riesgo, pueden traer consigo 
consecuencias enla salud de los trabajadores dado que se presenten 
accidentes o enfermedadesprofesionales. 
 
• Se deben llevar registros de los accidentes e incidentes presentados en 
lacompañía, con el fin de establecer planes de prevención para evitar 
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